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RESUMO

O presente relatdrio traduz o culminar de estagio no Departamento da Unidade Técnica do
Centro (UTC) no sector de Assisténcia e Fiabilidade dos Métodos de Manutencdo (AFMM)
da empresa PSA - Peugeot Citroén, S.A. no Centro de Producdo de Mangualde (CPMG),
realizado ao longo dos nove meses, no término no curso de Mestrado em Controlo e
Electrénica Industrial (MCEI).

O presente relatdrio descreve o que foi realizado ao longo do estagio, através de uma reflexé@o
critica dos objectivos propostos, bem como o decorrer das actividades desenvolvidas,
relatando as situacBes e problemas, referindo as estratégias de resolucdo e melhoria dos

equipamentos.

Sao também apresentados alguns aspectos importantes aquando da integracao na fabrica e
0s objectivos propostos a realizacdo do estagio, e ainda metodologias escolhidas para a
realizacdo deste trabalho baseando-se no método descritivo e analitico através da reflexdo e
exposicdo das diferentes actividades realizadas, confrontando-as com as actividades
propostas sob as quais a manutencao na fabrica labora.

O estagio incidiu essencialmente em desenvolvimentos ligados & area da formacéo,
recorrendo ao cumprimento das regras standard do Grupo PSA. Visa-se uma constante
evolucdo da aptidao dos profissionais da manutencdo as diversas técnicas (areas), com a
criacdo de provas, planos de manutencdo, li¢oes e calibragdes. Deste modo foi necessario
um acompanhamento constante das equipas de intervengdo nas manutencdes (preventiva e
correctiva) realizadas as avarias e melhorias dos equipamentos, bem como a instalacdo de

novos equipamentos, tendo como foco os aspectos ligados a formacéo.

O estagiar na PSA, proporcionou perceber a dindmica de uma empresa multinacional,
utilizando uma atitude proactiva, contribuindo e investindo na resolugdo de problemas,
demonstrando-se de uma forma global as competéncias adquiridas, a sua importancia e

relevancia para o bom desempenho da funcéo de Engenheiro Electrotécnico.

Palavras-chave: Manutencdo, Equipamentos, Formacao, Evolucao, Aprendizagens.






ABSTRACT

The present report represents the culmination in the internship in the department of Central
Technical Unit (CTU) in the Assistance and Reliability of Methods for Maintenance
(ARMM) sector of the company PSA — Peugeot Citroen, S.A. in the Production Centre in
Mangualde (PCMG), conducted over nine months at the end Master Degree course in

Control and Industrial Electronics.

The present report describes the accomplished work (during the full internship) through a
critical reflection of the proposed objectives, as well as the description of the activities,
reporting situations and problems, and applied methods for their resolution to maintain the
high reliability of the equipment.

Some important aspects are also described during the integration on site and the proposed
achievement of the internship targets, and also the chosen methodologies for this work based
on the descriptive and analytical method, through reflection and explanation of the different
activities, “confronting them” with the proposed activities under which the maintenance of
the plant labors.

The focus of the internship was on the development associated with the learning of the
standard rules of the Group PSA. The objective is a continuous and constructive
improvement of the maintenance professionals with the creation of tests, maintenance plans,
lessons for procedures and calibrations. Thus it was necessary to constantly monitor the
intervention teams in (preventive and corrective) maintenance, of malfunctioning, plant
equipment and plant improvement, to achieve a constant development in the learning

processes.

The internship at PSA allowed to understand the dynamic of a multinational company, using
a proactive approach. This proactive approach had contributed to improve the skills in
problem solving, and in a global way, its importance and relevance in the performance of

the Electrotechnical Engineer.

Keywords: Maintenance, Equipment, Training, Evolution, Learning.
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RIVS — Responsavel Industrializacdo Vida Série
ROP - Reunido de Operacgdes de Paragem
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1. Introducao

No ambito deste estagio espera-se o desenvolvimento de capacidades na area da Engenharia
Electrotécnica e a sua colocacdo em pratica no seio de uma empresa, a fim de poder aplicar
na prética os conceitos adquiridos (tedrica e pratica) ao longo de todos estes anos de estudo

no Instituto Politécnico de Tomar.

O estagio foi realizado na Peugeot Citroén Automoveis de Portugal, S.A. (PCAP, S.A)),
entre 15 de Outubro de 2013 a 14 de Junho de 2014. Tendo como objectivo aproximar o

estudante ao mundo do trabalho, para que adquira experiéncia no mercado laboral.

A escolha da Peugeot Citroén Automdveis de Portugal, S.A. para realizar o estagio, deveu-
se ao facto de ter curiosidade em relagdo ao funcionamento de construcdo automavel
sendo esta uma multinacional, mas também visualizar e perceber como se procede a

formacao e manutencédo dos profissionais.

A proposta oferecida para desenvolver o estagio na empresa PSA — Peugeot Citroen no
Centro de Producdo de Mangualde (CPMG), consistiu na integracdo na equipa da Unidade
Técnica do Centro (UTC). Esta unidade dispde de varios sectores como Compras,
Assisténcia de Fiabilidade dos Métodos de Manutencdo (AFMM), Meio Ambiente e
Manutencéo de Servigos Técnicos Gerados (MSTG). Todas as equipas sdo constituidas por
varios profissionais e técnicos que contribuem afincadamente para a melhoria de todos os

processos e equipamentos que constituem a empresa.

O sector UTC é assim responsavel pela Manutengdo Preventiva e Correctiva, sendo que séo
também responsaveis pela instalacdo de novas maquinarias ou pela mudanca da disposicéo

das mesmas nos diversos departamentos.

Relativamente ao servico AFMM (onde fui inserido), cujo responsavel é o Sr. Eng.° Rui
Duarte, é 0 servico de manutencdo da empresa dos trés sectores Ferragem, Pintura e

Montagem, estando eu inserido na manutencdo do sector Montagem.

Cada departamento é constituido por dois colaboradores da AFMM, havendo colaboradores

genéricos pelos diferentes sectores como sendo um responsavel pelas instalaces de obra
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Civil, um responsavel pela programacdo dos autdmatos e redes de dados, um pela parte do
controlo de energia, dois pela parte de manutencéo e fiabilizacdo de equipamentos do sector
Ferragem, dois pela parte de manutencdo e fiabilizacdo de equipamentos do sector Pintura e

um pela parte de manutencéo e fiabilidade dos equipamentos do sector Montagem.

Desta forma, fui inserido no cargo de responsavel por alguns aspectos de melhoria que
contribui para aumentar a fiabilidade das manutencées relativamente aos equipamentos do
sector da Montagem. Isto, conjuntamente com um colaborador efectivo Sr. Antonio Pereira,
responsavel pela manutencéo e fiabilidade do sector ao encargo de “técnico MAI” (técnico

de manutencéo).

As manutenc0es e todos os trabalhos de melhoria sdo assim criados pela equipa AFMM em
parceria com os profissionais da equipa MSTG (electricistas, mecanicos, serralheiros, etc.),
responsaveis pela manutencao e melhoria da fiabilidade no terreno. Assim, para o aumento
da eficiéncia, a AFMM é tambeém responsavel em lhes transmitir as aptidées/formacdes

necessarias para as intervencgdes dos trabalhos requeridos.
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1.1. Apresentacdo do Grupo PSA e CPMG

A Citroén nasceu ha 90 anos perto da Torre Eiffel, em Franga. Marca dindmica e criativa, a
Citroén langcou em 2010 uma nova linha de produtos com o DS3, crescendo em 2011 com
0 DS4 e, agora, com o DS5.

A Citroén conta com 10.000 pontos de contacto com os seus clientes, 11.500 colaboradores,

uma presenca em 80 paises e um total de 1.460.000 veiculos comercializados em 2011.

A marca Peugeot nasceu ha mais de 200 anos e iniciou os ciclos da bicicleta e da moto e em

1886 e em 1891 deu inicio a aventura automovel.

Presente em 160 paises, com 10.000 pontos de contacto com os seus clientes, a Peugeot
comercializou 2.142.000 veiculos em 2010, sendo a 12 Marca automovel francesa no mundo.
A Peugeot é a Unica marca a oferecer aos seus clientes uma mobilidade integral através

de viaturas, scooters, bicicletas e uma vasta oferta de servicos [12].

1.2. Fabricas no Mundo

O Grupo PSA detém a maior parte das fabricas na Europa, as restantes estdo espalhadas

pelo resto do Mundo [12].

Em Franga: Poissy, Sochaux (a maior de Franca, 22 maior da Europa), Mulhouse-Sausheim,

Rennes, Valenciennes: Sevel Nord (com Fiat).

No resto da Europa: Vigo e Madrid-Villaverde (Espanha), Mangualde (Portugal), Kolin
(Republica Checa com Toyota), Trnava (Eslovaquia, 2006), Val di Sangro (com Fiat)
(Italia), Kalouga (Russia, 2010).

Nos outros continentes: Buenos Aires (Argentina), Porto Real (Brasil), Wuhan (China),
Kaduna (Nigéria), Le Caire (Egito), lran Khodro (parceiro Peugeot no Irdo), Saipa

(parceiro Citroén no Irdo), Turquia (utilitario Peugeot Boxer).
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1.3. Centro de Producdo de Mangualde (CPMG)

O CPMG ¢ actualmente, a maior empresa do distrito de Viseu e uma das maiores
empresas a laborar em Portugal. Ocupa o0 10° lugar no ranking entre as principais empresas
exportadoras do pais (Fig. 1). [2]

“A PSA Peugeot Citroén esta em 10° lugar no ranking das principais empresas exportadoras do pais - Diario

de Noticias, 11 de Fevereiro.”

1.4. Numeros Chave de 2013 no CPMG

Relativamente ao CPMG (Fig.1) sdo vistos os numeros chave [12]:

e 56.713 Veiculos Produzidos;

e 288 Veiculos por dia (17,4 horas para fabrico de um automavel);
e 1130 Efectivos;

e 81.000 Horas de Formacao;

e 1.7 milhGes de euros de investimento;

e 504 milhdes de euros de facturacéo;

e 95% da producéo é exportada.

Figura 1 — PSA Mangualde (Fonte: CPMG, PSA).

O Centro de Mangualde (Fig. 2) fabricou o primeiro veiculo em 1964 com o Modelo

AZL. A produgdo nesse ano foi de 472 veiculos.
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Figura 2 — Peugeot Citroén Automoveis de Portugal (PCAP) — Mangualde (Fonte: CPMG, PSA).

1.5. O Centro na actualidade

Actualmente, o CPMG funciona como unidade de montagem terminal de veiculos
automdveis, produzindo os modelos das gamas “Berlingo” e “Partner”. Tem uma
producdo anual (2013) de 288 veiculos/dia.

Na Figura 3 encontra-se o plano do CPMG, com uma area total de quase 10 hectares,
sendo mais de 5 hectares superficie coberta.

Figura 3 - Plano do CPMG (Fonte: CPMG, PSA).
Superficie total: 98.257 m?;
Superficie coberta: 52.432 m?,
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1.6. O CPMG e o meio envolvente

Principais objectivos da Politica Ambiental do CPMG:

e Reducdo de emissdes para a atmosfera;
e Diminuicdo e separacao dos residuos;
e Reducdo do consumo de &gua, combustivel, energia e matérias-primas;

e Melhoria continua dos comportamentos ambientais.

1.7. Certificacdes do CPMG

O Centro de Mangualde é certificado com as normas:

o ISO 9001:2008 (Sistema de Gestdo de Qualidade);
o ISO 14001:2004 (Sistema de Gestdo Ambiental);
o ISO 50001:2011 (Sistema de Gestdo Energética).

Também estd certificado contra “Riscos Altamente Protegidos” (RHP), o nivel mais
elevado no dominio da qualidade de risco de incéndio nas empresas industriais”.

A Certificacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade é dirigida a qualquer organizagéo
publica ou privada, independentemente da sua dimensdo e sector de actividade. [5]

A certificacdo de sistemas de gestdo ambiental, suportados na norma de referéncia 1SO
14001 constitui uma ferramenta essencial para as organizagOes que pretendam alcancar
uma confianga acrescida por parte dos clientes, colaboradores, comunidade envolvente e
sociedade, através da demonstracdo do compromisso voluntario com a melhoria continua

do seu desempenho ambiental. [6]

Baseado no modelo de Sistema de Gestdo de melhoria continua também utilizado para outros
padrGes bem conhecidos, como a ISO 9001 ou ISO 14001. Isto torna mais fécil as
organizacgdes a integracdo e gestdo de energia nos seus esforgos globais para melhorar a
qualidade e gestdo ambiental. Desenvolvendo assim um uso energético mais eficiente,

alcance de metas e objectivos energéticos, etc. [7]
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2. Os Sectores do CPMG

O CPMG ¢ constituido pelos diversos sectores responsaveis por toda a concepcao dos
veiculos com uma disposicdo departamental e divisdo de tarefas, visando a garantia da

qualidade e eficiéncia da producéo automovel.

2.1. Logistica

A missdo da Logistica (Fig. 4) é entregar as pec¢as aos fabricantes (Ferragem, Pintura e
Montagem e Bout d'Usine) no momento em que elas sdo precisas, com qualidade e ao

menor custo. [20]

Estas pecas, transportadas em camides, sdo descarregadas, conferidas e armazenadas por
tipo de embalagem (contentor ou caixa) em zonas de stock distintas. Na Logistica existem
dois grandes armazéns, um na Montagem e outro na Ferragem, divididos nas seguintes
zonas: "supermercado™ de pequenas caixas, zonas de stock de contentores grandes e area de
abastecimento de bases rolantes e ainda zonas de preparacdo de carrinhos ou caixas para
serem entregues as linhas de montagem. A entrega a linha é feita de trés formas distintas:
caixa a caixa em comboios de distribuicdo, em contentores transportados por base rolante,
ou entdo, pecas preparadas e sequenciadas unitariamente em carrinhos sincronizados, com

o fluxo de veiculos na linha.

Em todo este processo sao usados meios de transporte 100% “verdes”, ja que a Unica fonte

de energia utilizada é a eléctrica.

= 1:3

-_!:EJ b g g ey
| .

Figura 4 — Sector Logistica (Fonte: CPMG, PSA).
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2.2. Ferragem

O processo de fabrico de um automovel inicia-se na linha de Ferragem (Fig. 5), que se

ocupa da unido das diferentes pecas através da soldadura por resisténcia. [20]

Estas pecas sdo conjuntadas através de calibres pneumaticos com diferentes tamanhos e
complexidades distribuidas por diferentes linhas de producdo. Estes grandes conjuntos

acabam por se unir numa linha de producdo principal, onde o chassis ganha a forma.

Nas linhas de soldadura, as pecas depois de fixas através de elementos mecanicos de
accionamento eléctrico e pneumatico, sdo soldadas através de grandes pincas
electropneumaticas, que ao fazerem passar uma corrente eléctrica através das chapas (entre
os 20.000 Amperes), fundem estas através do efeito de Joule criando assim a ligacdo

soldada, o chamado Ponto de Soldadura Eléctrico (PSE).

Figura 5 - Sector da Ferragem (Fonte: CPMG, PSA).

2.3. Pintura

Este sector define-se como sendo uma sucessdo de operagdes que vao conferir ao veiculo
capacidade de responder as exigéncias de resisténcia, as agressdes do meio exterior
(mecénicas, quimicas, etc.), de estanquicidade e estética (Fig. 6). No tunel de tratamento de
superficie executa-se a limpeza, desengorduramento, capacidade anti corrosdo da chapa e

também a capacidade de aderéncia da tinta a chapa. [20]
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Esta unidade assegura as seguintes operacoes:

CATAFORESE: 1% camada de tinta aplicada através de electrodeposicdo. Tem como

principal objectivo a anti corrosao da chapa;

ESTANQUICIDADE: Aplicacdo de mastique que impermeabiliza o veiculo a agua e ao

ruido;

PRIMARIO: 22 camada de tinta que, para além de conferir resisténcia anti gravilha e aos
raios U.V. a chapa, serve de base para aplicacdo das lacas promovendo o aumento da

capacidade de aderéncia;

BASE: Tem como principal funcdo dar cor ao veiculo. Pode ser opaca (com ou sem verniz
= Laca) ou pode ter efeitos metalicos ou nacarados sendo que neste caso 0 acabamento é

feito com verniz;

VERNIZ: Ultima aplicacdo que confere brilho & carrocaria e também resisténcia quimica

e mecanica a chapa, protegendo-a dos riscos.

Figura 6 — Sector Pintura (Fonte: CPMG, PSA).

2.4. Montagem

Apdbs a pintura da caixa, 0 processo seguinte ¢ a Montagem (Fig. 7). Neste sector, séo
montadas cerca de 2050 pecas, e apertados cerca de 600 parafusos e porcas, por cada veiculo.
[20]
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Dividido em vérias etapas, neste sector sdéo montados todos 0s componentes, desde as pecas
iniciais como as cablagens e tabliés, posteriormente 0s 6rgdos mecanicos como 0 motor,

terminando com a montagem de bancos e revestimentos interiores.

O sector é composto por uma linha principal de montagem, e varias linhas de subconjuntos,

que funcionam em sincrono e alimentam a linha principal.

No final, o veiculo esta pronto e é entregue ao departamento de qualidade que confirma o
respeito de todos os referenciais de qualidade.

Figura 7 — Sector Montagem (Fonte: CPMG, PSA).

2.5. Bout d’Usine (Saida da Fabrica)

A etapa final da producdo de um veiculo da-se no Bout d'Usine (Fig. 8), onde 100% dos
veiculos s&o controlados no nivel de aspecto, conformidades, esforco e barulhos. [20]

Agquando da saida do veiculo da linha de Montagem, este passa pelo banco de paralelismo
onde sdo regulados os farois e € alinhada a direccdo. De seguida, o veiculo entra no banco
polivalente onde é controlada a poténcia do veiculo e sistema de travagem e controlo
funcional. Passando primeiro por uma “micro pista” onde € controlada a auséncia de ruidos
e verificada a suspensdo, o veiculo é enviado para um duche, onde € submetido a um

controlo de estanquicidade.

Por fim, e, antes do veiculo estar pronto para ser entregue ao cliente, o aspecto/conformidade

é controlado e avaliado, bem como a componente electronica.
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Figura 8 — Sector Bout d’Usine (Fonte: CPMG, PSA).

2.6. Unidade Técnica do Centro (UTC)

E aqui que se realiza a manutengao preventiva e curativa dos equipamentos de fabricacéo e
logistica, e também das instalagbes gerais. Funcionando por turnos que acompanham a
fabricacdo, necessita também de estar presente nos periodos de paragem (fim de semana e
férias), para realizar tarefas proprias e acompanhar os trabalhos pilotados pelos Métiers.

Assegura também a pilotagem do sistema de seguranca e proteccdo de incéndio. [20]

Esta unidade assegura as seguintes operaces:

e AFMM: organizacdo do processo de manutencdo. Pilotagem das melhorias de
fiabilidade e rendimento das instalacbes, dos trabalhos de paragem, dos
consumos de energia e dos sistemas informaticos internos;

e MSTG: responsaveis pelas intervencdes realizadas aos equipamentos de fabricacao
e modificacdo de infra-estruturas. Organizacdo dos artigos em armazém MHF;

e AMBIENTE: pilotagem do Sistema de Gestdo Ambiental, para que o Centro
respeite a Legislagio Ambiental em vigor, e os Compromissos do Grupo a
nivel mundial;

e CMP: responsaveis pelos processos de orgcamentacdo e compras de artigos
necessarios & fabrica;

e RIVS: pilotagem das evolucdes dos veiculos fabricados em Mangualde, de forma
a garantir uma perfeita coordenacdo de todo o Centro, na aplicacdo das
definicbes técnicas;

e STI: Pilotagem do Esquema Director e dos Investimentos.

! Metiers: locais de desenvolvimentos de instalagdes e melhorias do sector.
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2.7. Meétier de Formacao

O numero total de horas da formacdo (Fig. 9) foi diminuindo, ao longo dos 3 anos
apresentados.

Esta reducdo podera ter explicacdo na contencdo de custos por parte do Grupo PSA,
embora no ano de 2013 registou um aumento significativo para 81.000 horas de formacéo

devido ao aumento do nimero de trabalhadores com a abertura do terceiro turno.

82 538 41 302 38 300 81 000

Figura 9 — Numero de horas de formacgéo (Fonte: CPMG, PSA).
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3. Integracao do Estagio na PSA

Para uma integracdo na fabrica, foram apresentados alguns aspectos relevantes para uma
percepcdo e enquadramento de todos os procedimentos e regras a cumprir durante a

permanéncia na fabrica.

Assim foram assim apresentadas formacdes visando responsabilidade dentro da fabrica e
descricdo dos processos de manutengdo para um enquadramento com 0s objectivos que me
foram propostos e se pretendem alcancar com a minha presenca no decorrer do estagio na

fabrica.

3.1. Formagao

Como esta é uma empresa multinacional e de grande envergadura, vé-se obrigada a seguir

determinados critérios e funcdes dentro da fabrica.

Uma delas é a formacdo obrigatdria a novos elementos colaboradores que venham a ser
integrados na fabrica. E assim dada alguma formagc&o inicial (de curta duracdo) que se
encontra dividida em varias partes, nomeadamente, uma apresentacdo da fabrica
(“Apresentagio CPMG”), a base funcional de toda a estrutura da empresa (“SPP/PES”), a
seguranca (“Safety Box”), a garantia de qualidade do produto (“Quality Box”), uma verséo
2 de cuidados a ter na seguranca (“Safety Box v2.0”) e um plano ac¢des de poupancas

energéticas (“Energy Box™).
Apresentacdao CPMG

Esta é uma formacéo integrada numa apresentacédo geral do funcionamento do Grupo PSA e
onde se encontra 0 CPMG inserido. Além disso é também apresentado com maior detalhe
algumas estatisticas, cuidados com o meio envolvente, produtos, certificados, etc, de todo o
Grupo e do CPMG.

Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial — Pagina 31



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

SPP/PES

O conceito SPP (Sistema de Producdo PSA) refere o principio em que todo o sistema de

producéo do Grupo se baseia para atingir os seus fins.

O conceito PES (PSA Excelenge System) visa garantir a exceléncia na qualidade, custos

prazos e beneficios.

12

Respectivamente a uma organizagdo de artigos cumprem um ‘“Management Visual

(Controlo Visual), de forma a simplificar todas as acc¢des a efectuar por qualquer pessoa.

E ainda necessario respeitar o “Standard” (padrio) estabelecido seguindo um conjunto de
regras ou instrucOes para as tarefas de ambitos iguais serem exercidas de forma igual para

ndo haver perda de tempo na execu¢do do processo.
Safety Box

Como a seguranca faz parte de um bom trabalho, é assim importante esta formacdo aos
colaboradores da empresa. Esta prende-se com a “Circulacdo segura”, “Utilizagdo dos EPI’s
adequados” e “Sempre alerta”.

Quality Box

A qualidade é uma mais-valia que qualquer produto pode oferecer ao cliente, desta forma é
dada esta formacédo para sensibilizar os colaboradores acerca dos cuidados a ter perto dos

veiculos para minimizar a degradacdo dos mesmos.
Safety Box v2.0

Sdo apresentados diversos perigos e cuidados a ter para que nao ocorram potenciais acidentes
que poderiam ser evitados se fossem tomadas medidas. Além dos riscos é apresentada uma

sensibilizagdo ao consumo de alcool e ter uma alimentacao equilibrada.
Energy Box

E outra forma de sensibilizacio aos consumos energéticos que se fazem alertando para os
gastos que o CPMG tem, demonstrando alguns comportamentos que cada pessoa deveria ter

para evitar gastos desnecessarios de energia.
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3.2.  Manutencao

No CMPG efectua-se uma Manutencdo Preventiva, pois este tipo de manutencdo ajuda a
anular muitos dos problemas que poderiam surgir caso nao fosse efectuada, pois € natural e
em parte impossivel anular por completo algumas avarias imprevisiveis. Estas intervencgdes

sdo realizadas em periodos de paragem para ndo existirem quebras na producao. [16]

A estratégia de manutencdo preventiva adoptada tem como base o know-how dos técnicos
“experts” de cada dominio/area de intervencdo, formagdo e informagdo do
instalador/fabricante. Esta experiéncia provém de outras fabricas do Grupo bem como
informacdo dos manuais fornecidos pelos fabricantes dos equipamentos, onde indicam a
durabilidade média de vida dos artigos destas. Como exemplos de manutencdo preventiva
na fabrica, fazem-se controlos por termografia, analise de vibracdes, analise especifica de

motores assincronos por consumo, tecnologia ultra-sons para detectar fissuras, entre outros.

A quantidade de pecas referenciadas a sua substituicdo periodica é devidamente analisada,
pois alguns fabricantes indicam a sua quantidade igual ao nimero de pecas que constituem
a maquina (o que se revela um “abuso” de pegas a possuir em stock no nosso armazém, bem

como a despesa monetaria excessiva).

No CPMG a manutencdo € intervencionada com recurso aos Planos de Manuten¢édo
Preventiva (PMPs) que sdo criados para determinados equipamentos, e desta forma os
artigos a substituir sdo ajustados de modo a encontrar um consenso perante a vasta lista de

pecas a substituir.

Sdo efectuadas reunides diarias em todos os servicos (inclusive AFMM) para consolidar
acontecimentos de problemas que tenham surgido no dia anterior com os restantes colegas
da equipa. Além disso sdo tambeém criadas reunides “ROPs” (Reunido de Operagdes em
Paragem) previamente antes das paragens de intervencao aos equipamentos, infra-estruturas
ou outros processos onde sdo apresentadas e discutidas as intervencdes de cariz preventivo

programadas para a paragem.
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3.3.  Objectivos do Estagio

Os objectivos que foram propostos pelo segundo Outorgante (Eng.° Rui Duarte (responsavel
do estagio na PSA)), para executar durante o estagio foram:

e Responsavel por métodos de formacao a desenvolver no sector Montagem, no ambito
da criacdo de questdes na aplicacdo “CAP FOR”, para formar e desenvolver
conhecimentos dos profissionais MSTG,;

e Criacdo de Gamas e actualizagdo das anteriormente criadas desenvolvendo PMPs,
criados com base nos manuais fornecidos pelos fabricantes a fim de se efectuar a
substituicdo das pecas. Realizar o preenchimento de planos VRS, que visam a

optimizacgédo dos PMPs;

e Criacdo de Li¢bes Pontuais (LP), que sdo procedimentos executados de uma forma

em que ndo é possivel divergir enunciando os “passos”;

e Acompanhamento aos processos de calibracOes realizadas a equipamentos para uma

melhor integragédo para com o funcionamento dos mesmos;

e Acompanhamento dos profissionais MSTG nas suas intervencdes de manutencéo
correctiva e preventiva realizada aos equipamentos do sector para uma maior
percepgédo do funcionamento dos mesmos, procedendo a um acompanhamento da
reparacdo das avarias, instalacdo de novos equipamentos e possiveis melhorias a

fazer aos equipamentos;

e Execucdo de procedimentos necessarios aos restantes sectores onde é necessario

algum apoio aos técnicos responsaveis por eles.

Pagina 34 — Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial



Manutencéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

4. Metodologias

As metodologias sdo 0s processos respeitantes a execucdo de intervengdes na manutencao
que sdo necessarios ter em conta e funcionam como base dos processos de manutencao feitos
no CPMG.

Sdo assim apresentadas algumas bases de funcionamento como SAP/COMPAS, Relatérios,
a Manutencéo nos sectores e 0s MTTF, MTTR e MTBF.

4.1. Aplicacdo SAP/COMPAS

A fim de se conseguir controlar um pouco as manutencdes estabelecidas para um certo
periodo estipulado dos equipamentos, € necessario uma calendarizacdo automatica como

lembrete a necessidade da realizacdo de intervencgdes preventivas.

Deste modo a utilizagéo da aplicagdo “SAP/COMPAS” vem auxiliar a que esta necessidade
seja cumprida. “Esta” aplicagdo é no entanto duas ferramentas que funcionam mutuamente
entre si com fungbes diferentes mas a mesma finalidade. Denominam-se assim por
“instrumentos de pilotagem convergentes” auxiliando a organizagdo convergente exercida

de igual modo no Grupo através das aplicagdes “SAP R3” e “COMPAS”.
SAP R3

A aplicacdo “SAP R3” ¢é da responsabilidade Unica dos técnicos MAI da AFMM, gue gerem
toda a estrutura dos equipamentos existentes, com respeito aos processos de manutengdo aos
equipamentos (Gamas), a respectiva periodicidade, os manuais dos mesmos bem como os

artigos (pecas) dos equipamentos havendo uma solida organizacgéo destes.

A aplicacédo tem a sua funcdo de gerir todas as funcionalidades da manutencdo comuns de
trabalho no Grupo (convergente) para que partilhem e apliquem as mesmas regras de
funcionamento descrito no referencial manutencao e problemas que tenham surgido noutras

fabricas.
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Os equipamentos sdo apresentados numa “Arvore do COMPAS” que consiste numa
apresentacdo dos equipamentos dispostos num determinado sector incluindo os seus

Subequipamentos associados aos Equipamentos bem como o0s documentos associados.
COMPAS

A ferramenta COMPAS é utilizada pelos RUs FAB (responsaveis de fabricacdo), RUs MAI
(responséveis da manutencgdo), técnicos MAI (técnico da manutencéo) e pelos profissionais

MAI (profissionais de manutencdo (electricistas, mecanicos, serralheiros,...).

Este faz uma gestdo de todas as funcionalidades da manutencdo desde pedidos de
manutencdes preventivas langadas ou manutengdes correctivas pelo langamento de notas de

intervencdo para anomalias que ocorrem em producéo.
Manutencdes Preventivas

Para a manutencdo preventiva as notas lancadas com base no agendamento das manutengoes
necessarias do SAP sendo previamente estudadas e dispostas para cada trabalhador
consoante a sua carga de trabalhos e a necessidade das manutencbes necessarias

estabelecendo prioridades entre elas.
Manutencdes Correctivas

Estas surgem por espontaneidade (ndo se podendo prever) sendo tomadas como “avarias”
que poderdo levar a paragem de producdo. Desta forma o seu processo de realizacdo da
intervencdo terd que ser 0 mais rapido possivel para que se reduza o tempo de paragem da

fabricacdo. O processo correctivo é assim desempenhado da seguinte forma (Fig. 10):
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-
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Realizagéo da

O Processo Correctivo (Simplificado) Intervengdo

1
lfff,ﬁao GHar tna nota Tomar em conta Introduzir Encerrar
pedida pelo uma intervengéo um relatério a intervencéo
fabricante =
/4 || ] | | [m] _[m]
Can W12 Criar uma Introduzir Encerrar
i Intervencio lancada .
Acontecimento _,  Pelamanutencio rdem de intervenca um relatério a intervengédo
com ou sem
despacho pelo RU
despacho pelo 11 T TH] T
[] RuFas [l Demandeur M RunA [ tech ma [l Professionnel Al B CouPA ‘

Figura 10 - Lancamento de nota de intervencao e realizacdo da intervencdo em processo correctivo (Fonte:
“Formagdo COMPAS”, UTC, CPMG, PSA).

4.2. Relatérios de Incidentes

Durante a laboragéo fabril de automoveis sdo constantemente inspeccionados varios factores
que influenciam ou podem vir a influenciar o correcto funcionamento de todo processo de
fabrico automovel. Assim sdo utilizados trés tipos de “averiguac¢des” sujeitos a relatério apos
ocorréncia (RIP, RIS, RIQ) criados pelos técnicos AFMM, onde € feita uma analise do
standard (se existem Gamas para exercer intervengdes, etc.). E também feita uma analise de
“5 Porqués™? para as possiveis causas que levaram ao incidente e ao tempo de intervencao.
Apresentam-se ainda “medidas conservatdrias”, ou seja, o que Se pensa fazer para evitar que

a avaria se repita.

25 Porqués: método utilizado com o intuito de apurar todas as causas que levaram a ocorréncia de um incidente
na fabricacdo, bem como o tempo de intervencéo.
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Desta forma sdo apresentados:
RIP

Este relatério (Relatério de Incidentes de Producdo) surge no ambito de alguma paragem
ndo programada que prejudica a fabricacdo automovel em que ndo se consegue laborar, é
necessario efectuar uma paragem de toda a linha de producdo e ter-se-a que resolver o

problema para que o processo de fabrico retome o normal.

Os RIPs sdo assim problemas que afectam a producdo. Casos deste tipo sdo por exemplo
paragem dos transportadores, paragem no Banco Polivalente ou Banco Paralelismo, paragem
dos AGVs, etc.

RIS

O RIS (Relatério de Incidentes de Seguranca) surge no ambito de algum problema que

coloque em causa a seguranca dos colaboradores.

Um acidente podera submeter a seguranca no trabalho, podendo haver les6es ou ferimentos
por algum motivo. Casos que levem & abertura deste tipo de relatorios sdo a ndo utilizacao
de arnés em pontos altos de trabalhos, ndo sinalizagdo de espacos escorregadios, ndo
sinalizacéo fossos abertos no chédo, queda de pecas das instalagfes acima dos colaboradores,

etc.

RIQ

O RIQ (Relatdrio de Incidentes de Qualidade) surge no ambito de algum problema que

coloque em causa a qualidade do produto.

Um problema assim pode submeter a qualidade do produto ao cliente. Casos alvo deste tipo
de averiguacBes sdo os enchimentos efectuados aos automoveis (incorrectos controlos de
enchimento), instalacGes deficientes que entram em contacto com os veiculos (lamelas,
cabos a pendura, ...), ndo uso de proteccOes a pintura do veiculo (resguardos aplicaveis para

envolver a area de trabalho de um operador), etc.
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4.3. A manutencao nos sectores

O CPMG como qualquer outra fabrica de automoveis encontra-se normalmente dividida nos
grandes sectores de producdo Ferragem, Pintura e Montagem.

Cada sector é constituido por uma oficina, onde se encontram os profissionais MSTG
responsaveis pela manutencdo preventiva e correctiva dos equipamentos. Além das
manutencdes corrigem também avarias de equipamentos portateis (aparafusadoras,
cabelagens, ...).

As equipas de profissionais de manutencdo sao geridas pelo RU MAI sendo o responsavel
pela monitorizacao de qualquer falha que ocorra em horario de fabricacao dos trés sectores,
e cabe-lhe a ele tomar as decisdes sobre a correc¢do quando os profissionais ndo conseguem

gerir o problema (caso dos RIPS).

Os RUs MAI estdo distribuidos um por cada turno. Possuem acesso privilegiado a
ferramenta COMPAS onde sdo abertas e fechadas todas as operacdes de trabalhos feitos
pelos elementos das equipas e monitorizam também visualmente através de um monitor,
toda a cadeia de producdo fabril onde sdo apresentados os principais equipamentos ditos
“vitais” de fabrico e que sem eles ndo é possivel laborar, apresentando uma notificacdo em
caso de paragem, nomeadamente o Banco Polivalente e Paralelismo, transportadores (aéreos

e terrestres), mesas elevatorias, etc.

Além disso existe a UR AFMM constituida por varios elementos (técnicos) responsaveis
pela animacdo® dos servigcos e equipamentos intervencionados pela manutengio. S&o
encarregues pela criagdo dos PMPs, VRS, relatorios de intervencdo, melhorias aos
equipamentos, formacdes aos profissionais acerca dos equipamentos, gestdo dos artigos
Necessarios para as intervengoes (substituigdes, requisitos a novos artigos, orcamentos,...) €

recepc¢do de novos equipamentos.

3 Animacdo/Animar: método utilizado para dar uma organizagéo estrutural de uma dada ferramenta, servico
ou equipamento com a finalidade de se tornar mais plausivel o seu uso.
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44. MTTF, MTTR e MTBF

Como em todas as fabricas as equipas de manutencdo tém que fazer os possiveis para tentar
reduzir a0 maximo o tempo das paragens nao programadas (avarias). De forma a evitar a
ocorréncia destas faz se uma manutencdo preventiva aos equipamentos para que 0S
incidentes (avarias) nao ocorram durante a fabricacdo para ndo prejudicar a producao

prevista.

E com base nas necessidades que ha nas melhorias das prevencdes para que ndo haja falhas
durante a producdo que existem as duas equipas na UTC (MSTG e AFMM) predispostas a

trabalhar para 0 mesmo fim ainda que assumindo tarefas distintas.

A equipa MSTG (RUs e profissionais MAI) sdo responsaveis pelas intervencdes que sdo
efectuadas aos equipamentos. E desta forma que se espera que a equipa ofereca o seu melhor
trabalho com o fim de aumentar a fiabilidade dos equipamentos para paralelamente aumentar
0 MTTF (tempo médio até falhar).

Por outro lado a equipa AFMM (técnicos MAL) é responsavel pelo estudo estratégico dos
equipamentos e das suas possiveis fragilidades para se poder antecipar o surgimento de uma
avaria durante a producdo. Estes estdo assim encarregues pelo aumento do MTBF (tempo
médio entre falhas) dai serem programadas manutencdes preventivas para alargar o periodo
do MTTF. Para reduzir o intervalo MTTR (tempo meédio de reparacdo) a AFMM utiliza
estratégias como a formagéo intensiva (inclusive reciclagem dos conhecimentos*) nas

diversas areas implicitas aos equipamentos da fabrica (Fig. 11).

Fungéo

MTTF | wmrR MTTF | mr [

+— MTBF

Figura 11 - Representacdo dos tempos de intervengdo (Fonte: “Apres. MTBF/MTTF”, UTC, CPMG, PSA).

4 Reciclagem de conhecimentos: renovacio de uma formagdo apds um certo periodo de tempo.
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5. Actividades desenvolvidas

Neste capitulo serdo descritas todas as actividades/objectivos para os quais fui destacado
para exercer, dentro do departamento UTC, na particio AFMM responsavel no sector

Montagem (como ja havia sido descrito anteriormente neste relatorio).

Estes objectivos foram apresentados com base na necessidade que vigorava na altura no
sector, e desta forma sendo elas importantes contribuindo para a actividade de forma a

manter todo o hom funcionamento no sector.

Sao assim apresentados dois grupos de actividades executadas onde foi necessario o meu
contributo para as tarefas. Estes sao a formacéo dos profissionais MSTG (CAP FOR, Gamas,
Licdes Pontuais e calibracBes) e acompanhamento das intervencbes aos equipamentos

(Awvarias, Instalacéo (de novos equipamentos) e Melhorias).

5.1. Formagéao

A formacdo tem um encargo muito importante para as intervenc¢des nos equipamentos bem

como para a evolugdo continua dos profissionais.

Esta é uma metodologia que difere do "Ensino™, sendo que esta € uma forma de experiéncia
profissional voltada para o alargamento de competéncias. De outra forma é também
necessario adquirir formagéo continua devido as constantes evolucdes tecnolégicas que se

fazem sentir a um nivel cada vez mais acelerado.

A formacdo € ainda uma base de evolucdo intelectual que se aprimora nas actividades

exercidas dando um maior desempenho a nivel da reacgédo perante novos problemas.

Foram assim desenvolvidos varios aspectos determinados como importantes para a formacao
dos profissionais MAI passando por testes multimédia “CAP FOR”, criacdo das Gamas

(PMPs), criacdo de Licdes Pontuais e alguns procedimentos de calibracdo apos intervencao.
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5.1.1. CAP FOR

No ambito da criacdo de testes multimédia de caracter profissional sobre aspectos a ter em
conta nos equipamentos que visam a formacdo dos profissionais MAI, recorreu-se a

ferramenta desenvolvida pelo Grupo denominado “CAP FOR” (Fig. 12).

Conseil et Analyse des Progrés en FORmation de la maintenance |22 Base Documentaire
[ Liste des Epreuves par metier

Les administrateurs des sites ESF MAI Les Compétences et Connaissances des acteurs de
Ia Maintenance

PROCESSUS Compétence Maintenance

PROCESSUS démarche CAPFOR

A3 Animation pour lancer la démarche
Le déploiement dans les Sites
Synthése des domaines PC Info
Synthése des modules en cours
Recensement des themes

Les comptes-rendus des audios

Les indicateurs des sites

Expression du besoin Jalon1 Processus
A4 de sens Améliorer les compétences
Gérer les compétences maintenance Carte SMM

Emboutissage CORPORATE UNIVERSITY Emboutissage Emboutissage
Ferrage Filiere CMBIM Ferrage Ferrage
Peinture Demander un numéro de stage Peinture Peinture
Montage Supports pédagogiques Montage Montage
UTC/MSTG DMB utc
Mécaniques et Bruts Guide sous PDF utc DMB
MADI CAM Guide sous Word

Support de suivi indicateur Quiz Manager Filiéres et Métiers Support stage UM1736

Gestion taille des images dans Centres Techniques

LIS quUEston Habilitations Electriques

tact : MARC BIFARINI - M&] avec Edipege le 50/0:

Figura 12 - Portal da ferramenta CAP FOR.

Esta ferramenta é contudo um portal onde se tem acesso as vérias evolugdes de todos 0s
centros do Grupo descriminando o histdrico, criagdo e langamentos de novos testes e

demonstracédo de ficheiros standard de “animagao” da evolugédo dos profissionais.

Analisei o funcionamento da ferramenta e as capacidades da mesma bem como o0 manual de
utilizagdo e ainda uma calendariza¢do para “conferéncias Audio”, que normalmente se
realizam mensalmente com um interlocutor, responsavel pela organizagéo e actualizagéo da

ferramenta (CAP FOR) e das evolugdes da aplicacdo dos testes “Quiz Manager®.

Note-se que 0 uso desta ferramenta ainda néo tinha sido explorada no sector Montagem,

assim foi necessario primeiramente efectuar uma anélise das potencialidades da ferramenta.

Numa segunda fase foi perceber o funcionamento da aplica¢do “Quiz Manager”.

5 Quiz Manager (QM): aplicacdo multimédia com fim de criacdo/desenvolvimento de testes formativos.
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5.1.1.1.  Suporte Indicadores Base

De forma a iniciar o desenvolvimento da analise evolutiva dos profissionais, foi necessario
a criagdo de um ficheiro denominado “Suporte de Indicadores Base” presente no “Anexo I”

para “animar’® e avaliar a evolugdo dos profissionais MSTG.

Este ficheiro é constituido por:

indice

O Indice para forma a simplificar a navegac&o no documento através de hiperligacdes.
Evolucao

Existem 5 niveis de avaliacdo de um profissional MAI. Estes sdo espelho dos resultados

obtidos no QM através das percentagens obtidas conforme a “Tabela 1.

Niveis Avaliacdo QM Descricéo

0 0% Né&o formado

1 1-24% Profissional tem necessidade de apoio
2 25-49% Faz as intervengdes sozinho

3 50-74% Faz melhorias aos trabalhos

4 75-100% E auténomo e da formagéo

Tabela 1 — Evolucdo em niveis.

Caso se pretenda (como objectivo) haver um profissional no nivel 3 a uma determinada
técnica, e este apos a realizacdo de um teste em QM tenha s6 obtido o nivel 1 ou nivel 2, 0
profissional serd convocado para receber uma formacéo a técnica onde teve dificuldade. A

formacdo sera dada pelo técnico da especialidade em causa.

Assim, de modo simples, as analises da evolucdo do desenvolvimento das capacidades dos

profissionais apos cada avaliacdo pelo QM terdo 5 fases descritas na “Tabela 2”.

® Animacdo/Animar: método utilizado para dar uma organizagéo estrutural de uma dada ferramenta, servico
ou equipamento com a finalidade de se tornar mais plausivel o seu uso.
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Fase Descricao ‘

1 O ndmero de formandos que se pretende em cada nivel de uma técnica.

2 Avaliagdo do profissional ap6s ter sido submetido a um teste

3 Soma de quantos se encontram em determinado nivel naquela técnica.

4 Estatistica do desvio em percentagem entre o objectivo na Fase 1 e o resultado (ap6s avaliagio). E

ainda apresentado os niveis que faltam para atingir o objectivo.
5 Visualiza o nimero de formacdes objectivas para evolugdo de técnicas e apresenta-se o0 nimero de
testes realizados fase ao nimero de testes que se pretendiam.

Tabela 2 — Fases do acompanhamento dos objectivos para cada nivel

Sintese de Equipas da Manutencéo

E apresentada também uma sintese global de avaliacdo mensal das provas realizadas por

equipa no ano, e respectiva representacdo grafica. Inclusive apresenta-se o0 RU do Sector.
Informacdes dos Profissionais

Como uma forma organizacional das equipas, inseriu-se toda a informacao relativa aos

profissionais de cada &rea para gerir os registo no QM (User, nome, e-mail,...).

Além disso é apresentado um quadro representativo dos Grupos de avaliacdo (com base no

turno e area) que foram criados em QM.
Planning de formagéo

Aquando a necessidade de haver uma formacéo a determinada técnica por o formando néo
ter alcancado o nivel de qualificagdo que era pretendido, é assim planeada/agendada esta

formagéo.
Indicadores de Progresso

Nesta “folha” do ficheiro sdo apresentados todos os critérios de avaliagdo para verificar se o

profissional se encontra a evoluir ou néo.
Localizacéo das Provas no QM

Achou-se por bem a enquadrar a descricdo da localizacdo das questbes em QM de cada

técnica para se saber onde se criar/editar questdes acerca de uma determinada técnica.
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Técnicas

Para manter o standard do Grupo recorreu-se a uma listagem de técnicas a avaliar
nomeadamente a “Lista das Técnicas Existentes da UR”. Nao sendo possivel evoluir todas

as técnicas neste ano (2014) filtrou-se as prioritarias “Lista das Técnicas Prioritarias da UR”.

Além das técnicas nos respectivos “Metiers/Oficios”, ¢ apresentado para cada uma o técnico
formador, e sdo apresentados o/os ficheiro/os de formagéo e as provas. E ainda destacada a

area em que cada técnica se enquadra.
Avaliacdo do QM

Tendo em conta as equipas existentes do MSTG no sector da Montagem, (0s respectivos
turnos, as suas areas técnicas dos profissionais (electricista, mecanico...)) e as técnicas a
formar, foi criada uma tabela onde se apresenta toda esta informacéo acerca do formando e

a respectiva avaliacdo a técnica que foi submetido a formacao.

E nesta tabela (Fig. 13) que se insere todas as notas devolvidas pelo “Quiz Manager” (QM)
ao fim da prova de cada elemento da equipa a formar. A cotacdo € quantitativa de 0 a 100%

e serd inserida na respectiva célula.
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Figura 13 - Tabela de classificagdo de resultados do “Quiz Manager”.

Apos a atribui¢do da classificacdo do nivel, ¢ apresentado um “radar de niveis” onde ¢

possivel verificar facilmente em que cada profissional se encontra.
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Evolucg6es das Equipas

E onde de faz a analise das equipas com base nas Fases anteriormente explicadas na

“Evolucao”.
Sintese dos Conhecimentos

De uma forma representativa das técnicas apresentadas anteriormente, desenvolveu-se uma
hierarquia (para cada area) denominada por “Sintese de Conhecimentos”, em que ¢ uma

estrutura onde descrimina objectivamente onde se insere cada técnica.

5.1.1.2.  Quiz Manager

Neste caso a ferramenta serd utilizada para a avaliacdo de equipas de profissionais para
proporcionar melhores conhecimentos querendo desta forma forma-los. Com esta aplicagdo
visa-se que para além do langcamento das provas elas sejam relancadas a longo prazo (neste

caso anualmente) de forma a fazer uma reciclagem dos conhecimentos de cada profissional.

Numa primeira fase foram criados os dominios relativos as técnicas pretendidas para haver

uma organizacao base das questdes a criar.

Para a criacdo das questdes (Fig. 14), recorreu-se aos manuais dos equipamentos com base
na relevancia da informacdo neles contida. As questdes prendem-se com a manutencéo que
é necessaria, 0 seu modo de funcionamento e ainda sobre a parametrizacdo/calibracdo se

necessaria.
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Figura 14 - Apresentacéo de uma listagem de questdes.

Note-se que a aplicagdo possui diversos tipos de perguntas (escolha multipla, escolha Unica,
ligacdo de colunas, preenchimento de frases, selec¢cdo em imagens, verdadeiro ou falso, etc.)
(Fig. 15). Dessa forma procurou-se variar para que o formando ndo se distraia da prova e

sim a faga com cariz formativo que € o que se pretende.

> MG_MON_Banco Paralelismo - nivel 1

Nivel 1 Question 9/ 16 1 point(s)

GERAL
Faga cor os de modo a pi cor atabela.
(Cique & amaste)

Funcionalidade Equipamento

Processamento da informacdo
Placas flutuantes

Leitura de medidas
Sensores

% o - PC LINUX
Regulagdo da distancia entre eixos

Regulacdo dos fardis

Regloscopio ODISSEE

Figura 15 - Exemplo de questdo “clique e arraste” numa prova do QM.

Como era habitual haver Audios’ mensais de formagio CAP FOR, em Fevereiro o
responsavel de formacdo apresentou a nova possibilidade de traducéo de provas efectuando

7 Audio: conferéncia realizada para formagéo dada via Link (Microsoft) dentro do Grupo PSA.
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o download das questfes apds seleccdo para um ficheiro e usar um software que traduza este

ficheiro. Apos a traducgéo efectua-se o upload das mesmas para 0 QM.

Assim foi realizado um levantamento de todas as questdes que se enquadravam nas técnicas
que se pretendiam estabelecer para 0 CPMG de outros centros. Devido a elevada diversidade
de equipamentos que existem para 0 mesmo efeito apds aplicar um filtro as questdes

apresentadas, nao foi possivel reter muitas.

As questdes das provas foram copiadas para o dominio do CPMG (“Site Mangualde”).
Sendo que nas fabricas da PSA existe diversas linguas, para efectuar as traducbes das
questdes sendo estas na sua maioria de lingua francesa, recorreu-se a contratacdo de um
possivel tradutor de textos. Apos a seleccdo do candidato, foi-lhe dada formagéo acerca do
funcionamento do QM e o processo de edi¢do das questdes, a fim de o mesmao realizar assim

a traducdo das questdes.

Ap0s a criacdo das questdes, sdo entdo criadas as provas. Note-se que as provas criadas terdo
contidas questbes divididas por blocos para o Nivel 1, 2, 3 ou 4, de forma a submeter o
candidato aos varios niveis de dificuldade na prova para assim se poder aplicar o justo nivel

de aptidao do formando.

Foram assim criados grupos relativos as areas e turnos dos profissionais, bem como um “e-
mail tipo” de convocacdo para a prova referindo as condic¢Ges da prova, data, técnica, acesso

a prova, etc.

Apos a classificacdo obtida (0 a 100%), o resultado fica no historico daquele registo numa
base de dados do QM. O responsavel da prova insere a classificacdo em percentagem no
ficheiro “Suporte Indicadores Base CAP FOR” anteriormente apresentado e procede-se &
anélise do formando como ja fora descrito consoante se cumpriu 0s objectivos pretendidos

ou ndo.

5.1.2. Gamas (PMPs)

As Gamas também referidos como PMPs s&o processos/planos descritivos das intervengoes

que se efectuam preventivamente aos equipamentos. Estas consistem em descrever com
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rigor todos 0s passos que sdo necessarios ter aquando da intervencdo planeada. Assim foi
pedido para proceder a criagdo de Gamas em falta bem como se acharam necessarias criar

para subequipamentos como o caso dos adaptadores das maquinas de enchimento.

Como é de esperar as Gamas possuem objectivos diferentes consoante o equipamento alvo.
No CPMG existe uma diversidade inimera de equipamentos, desde os transportadores em
linha (nivel mecénico e automatizado), transportadores robotizados (AGVs)® (nivel
electronico e automatizado), as maquinas de enchimentos (fazem os enchimentos do 6leo da
direccdo assistida, leo travdes, liquido limpa vidros, liquido de refrigeracdo do motor e do

ar condicionado (nivel mecénico e pneumatico)), etc.

As cabines de testes de estanquicidade do veiculo (nivel hidrico, eléctrico e automatizado),
manipuladores (nivel pneumatico ou/ou hidraulico), bombas de purga do Mastico para
colagem dos vidros (nivel hidraulico e automatizado), os Bancos Paralelismo e Polivalente
(nivel mecénico, electronico e automatizado), sdo também exemplo dos equipamentos que

sofrem intervenc@es periddicas, entre outros.

Uma Gama ¢é constituida pelas especificidades técnicas no seu cabecalho (nome, posto
técnico, equipamento, designacdo do equipamento, construtor, periodicidade, entre outras).
Alerta para o uso dos EPIs devidos ilustrando 0s mesmos, enuncia algumas normas de
seguranca a ter perante a execucao da tarefa, apresenta a descri¢do de todo o processo a nivel
mecanico, pneumatico, etc., desde a inspeccao-geral até as especificidades técnicas e no fim
explica os ensaios a fazer. Visa ainda apresentar o manual da méaquina a recorrer em caso de
duvida e os cuidados a ter com a triagem selectiva dos residuos utilizados apos a intervencgao.

Exemplo de uma Gama encontra-se no “Anexo 11”.

Nestes processos objectiva-se definir com clareza o que se pretende intervir no equipamento
dependendo da periodicidade (ciclo) da intervencdo a realizar. Existem trés tipos de
intervengdes planeadas, com periodicidade curta (diario, semanal, mensal ou trimestral),

media (semestral) e longa (anual).

8 AGV: veiculo automatizado auténomo nas tarefas que desempenha (Automated Guided Vehicle). Segue uma
banda magnética no seu percurso de entregas e recolha dos charriots (carrinhos de suporte) de portas.
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Periodicidade curta

Estas intervenc¢des visam um cuidado continuo a ter com os equipamentos. Estes sdo contudo
o0s da linha de producéo tendo uma laboracéo diaria sujeitos a um desgaste abusivo e assim

revela-se necessario efectuar intervengdes num curto espaco de tempo.

Visa-se assim um controlo leve aos equipamentos. A nivel Mecanico/Geral possiveis danos
fisicos (torgdo, quebra,...), vincos nas mangueiras (caso das maquinas de enchimento),
controla-se o sistema de refrigeracdo, etc. Ao nivel hidraulico controla-se possiveis
fugas/derrames de 0Oleo existentes, verifica-se o nivel do 6leo das maquinas do equipamento
(caso das bombas de vacuo). Quanto ao circuito pneumatico, apenas controla-se as fugas de

ar comprimido.
Periodicidade média

As intervencdes com periodicidade média sdo intervengbes periddicas um pouco mais
objectivas que as curtas. Estas intervengOes visam o correcto funcionamento alguma

intervencdo de prevencéo.

A nivel Mecanico/Geral é igual & Gama de menor periodicidade. As Gamas de maior
periodicidade tende sempre a possuir 0 mesmo objectivo que as de periodicidade mais curta.
Relativamente a intervencdo hidraulica ou pneumatica, analisa-se todo o equipamento como
na manutencdo de periodicidade curta, bem como a reposicao do nivel de 6leo em caso de
falta, substitui-se filtros de ar comprimido e de carga dos dleos, e controla-se o estado dos
Filtros de escape® e substituicdo dos mesmos caso necessario. Ddo-se também alguns apertos

aos conectores dos cabos eléctricos para confirmar o seu bom aperto.
Periodicidade longa
Esta é uma intervencdo mais demorada, por visar a revisao total ao equipamento.

Nas intervencdes Mecanicas/Gerais controla-se os apertos dos parafusos ou porcas, para nao
haver queda de alguma parte da estrutura do equipamento, como € o caso dos manipuladores.

No caso das intervencdes de cariz hidraulico, na revisdo efectua a substitui¢do dos dleos do

° Filtro de escape: filtros também chamados silenciadores que retém possiveis fugas de 6leos aquando o
circuito de ar por algum motivo possui 6leo (ocorre em caso de entupimento, excesso de 6leo,...), € também
reduz o nivel de sonorizacao do escape.
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equipamento (caso das maquinas de enchimentos) dentro das bombas de vacuo, controlar
possiveis fugas de 6leo, substituicdo dos filtros de cargal® do 6leo, etc. No caso de cariz
pneumatico, visa-se o controlo de possiveis fugas de ar comprimido ou vacuo, substitui-se
também os elementos filtrantes dos filtros reguladores, abre-se partes do equipamento que
possuam o ‘rings'! (caso de eixos giratorios pneumaticos), controlo das valvulas de
accionamentos, substituicdo das ventosas (caso dos manipuladores de vidros e Quadro de

bordo (tablier)) entre outros. E é feita também uma limpeza geral ao equipamento.

Independentemente da sua periodicidade efectuam-se ensaios para garantir a boa
conformidade do equipamento. Os ensaios consistem no caso das maquinas de enchimentos
efectuar testes na respectiva maquete de testes'? e controla-se os resultados do respectivo
enchimento no “PanelView”!3, nos manipuladores realiza-se movimentos normais de uso,

etc.

Como ja foi anteriormente explicado, estas Gamas sdo ligadas a ferramenta SAP/COMPAS
de forma a se unir todo o conjunto de informacdes relativas ao equipamento em questao,

associando as Gamas as intervencdes previstas.
Levantamento de Gamas Standard

Foi também requerido um levantamento das Gamas de todos os centros PSA disponiveis
(standard) e filtrar as Gamas ndo existentes mas aplicaveis no CPMG. Além destas
procurou-se também usar Gamas similares dos equipamentos do CPMG para complementar
as Gamas do CPMG. Deste modo criou-se um ficheiro para exercer a gestdo de todas as

Gamas, apresentando-as numa tabela para organizagdo das mesmas.
VRS

Encontrando-me enquadrado dentro da tarefa das Gamas, foi-me proposto que efectuasse as

VRS as Intervengdes no sector Montagem.

10 Filtros de carga: filtros de micragem alta (malha grossa) para reter possiveis objectos de maior porte (areias,
parafusos, ...) de entrar no circuito.

1O ‘ring: anilha de borracha utilizada em enroscamentos que visam a estanquicidade de fluidos finos.

2 Maquete de teste: estrutura do circuito que se pretende testar (circuito de ar condicionado, travdes, ...).

13 panelView: painel de controlo (Allen-Bradley) de todos os automatismos constituintes da maquina.
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A VRS é uma verificagdo da boa execucgdo do profissional (“Op. STGM”)!* aquando da
realizacdo de uma intervencdo preventiva recorrendo as Gamas e também para optimizar o

contetdo das mesmas. Assim sdo aplicadas auditorias as manutencdes preventivas.

Esta consiste num documento (presente no “Anexo I11”), que visa a anélise da “Qualidade
dos trabalhos realizados”, “Qualidade do Relatério (Gama) ”, “Ambiente/Seguranga” e
“Controlo preventivo”. A andlise prende-se com atribuicdo de registo de “1” ou “0”
(correcto, errado), caso o trabalho foi bem executado ou se a gama estava bem explicita e

vice-versa a fim de avaliar se a intervencio foi “Ok” ou “NOK”*°.

Sdo lancadas pelos “Métodos de Manutencdo™ que fara a distribuicdo normal dos trabalhos
(intervencdes) a realizar e atribuir a tarefa ao “Responsavel FDS”® (técnico MAI AFMM)
que acompanha o profissional na realizacdo da Gama (PMP) ap06s haver a seleccéo e
distribuicdo das Gamas a auditar. Realiza-se a verificacdo VRS no terreno e analisa-se
possiveis incongruéncias da mesma (tempo estimado, descri¢do das tarefas, ...). No final é
efectuado um balancgo global para a optimizacgéo das intervencgdes. Todo o processo encontra-

se assim presentado abaixo (Fig. 16).

7. Novo Modo Operatério Manutencao Preventiva .
PSA PEUGEOT CITROEN
Planific:q;ﬁ____—_f Centro de Producdo de Mangualde
Métodos - Distribuigéo dos trabalhos aos
Manutengao operacionais 6
Responsavel FDS
DN ‘__/
OP STGI B 3
o .. ‘;\A ’\* o
'\" ® N - Operacional recolhe a(s)
- Realizagao do PMP pelo operacional 5 Q gama(s)
- Verificagao pelo responsavel FDS ‘
Paulo Garcia - Validagéo do relatério pelo responsavel
de FDS apds preenchimento pelo
operacional
- Selecgao e distribuicao de gamas a auditar
+ Balango global da avaliagao
- Optimizagéo de gamas
+ oP ? o + (conteudos e cargas)
o Métodos
- Efectuar VRS no terreno Manutengéo
« Analise sobre os desvios encontrados

Figura 16 - Modo operacional da realizacdo de VRS (Fonte: UTC, CPMG, PSA).

14 Op. STGM: ou operador STGM era o0 nome utilizado anteriormente a uma restruturacdo da empresa para
definir os actuais “profissionais do MSTG” sendo que o nome do sector “MSTG” seria na altura “STGM”.

15 OK / NOK: definicdo para 0 bom ou mau sucesso de uma tarefa ou servigo prestado sendo atribuido um
“OK” ou “Not OK” (Nao OK), respectivamente.

16 Responsavel FDS: técnico de manutencdo (AFMM) responsavel pelos trabalhos de Fim-De-Semana (FDS).
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O “Plannig do cumprimento VRS” para 2014 € apresentado na “Figura 177, sendo

apresentada a realizacdo semanal de apenas uma VRS a cada sector.
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Figura 17 - Exemplo do Plannig de cumprimento VRS (Fonte: UTC, CPMG, PSA).

Organizacao das Gamas

As Gamas como todos os documentos do CPMG encontram-se alojados num servidor. Este
possui uma aplica¢ido de organiza¢io denominado por “PC Info”!’ (igual a todo o Grupo)
que é uma gestdo documental apresentada por Dominios'®, ou seja, as Gamas encontram-se

num Dominio do PC Info.

As Gamas (PMPs) poderio ser do tipo “I” (Instrugdes) ou “G” (Gamas). As Instru¢des sao
no entanto Gamas mas aplicaveis a mais do que um equipamento (por exemplo uma Gama
que se aplica a dois manipuladores simétricos (lado direito e lado esquerdo) define-se por
Instrucdo). No caso das Gamas, estas sdo aplicadas apenas um equipamento. Além do seu
tipo possuem uma numeracao atribuida sequencialmente. A numeracao no tipo | ou G séo
divergentes. No entanto todos os PMPs criados por qualguer sector encontram-se na mesma

lista e seguem a mesma numeragao.

Estes documentos encontravam-se todos listados num unico dominio, sendo apresentados
num ficheiro para consulta rapida denominado “Listagem Organizacional das Gamas” cujas
seccdes deste se encontram no Anexo IV — “Hierarquia de Dominios”. Como 0 CPMG tende
a respeitar os standards do Grupo, foi necessario reorganizar o dominio das Gamas. Criou-
se um dominio para cada sector (Montagem, Ferragem, ...), e dentro de cada um destes
foram criados dominios para cada tipo de equipamento (por exemplo Bancos,

manipuladores, maquinas de enchimentos, etc) (Fig. 18).

17 PC Info: base de dados em rede utilizado pelo Grupo PSA.
18 Dominio: pasta onde sdo arquivados documentos ou outras pastas (Dominios).
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& rPanto
B 5CInfo £ DCPL/CPRA/CPOR/UVLICEMG/CISI/COMA > Manguaids - PCInfo Etape 2 > UTC > AFMM > Z - Documentos Especficos > Gamas manutensdo preventivas > Gamas Standard > Gamas Standard MON+BTU
« " ) N (=)
Remonter Racne A -3 Mouveau Modter Suponmer Abonnement Oupliquer Creer
domans domaine domans des documents Déplacer documant

01 - Bancos Polivalente+Paralelismo a | 02 - Movimentagio a | 03 - Maquinas Enchimento 5] |
04 - Controlo Estanquecidade a | 05 - Manipuladores e | 06 - Niveladores Cais de Descarga a l
07 - Regulagio Travio a | 08 - CONTEV/COLISE (-] | 09 - Chaves Dinamométricas a |
10 - ODISSEE a | 11 - Impressoras =] | 12 - Bombas Gurit a |
13 - Reddagem AC a | 14 - Controlo ORUS a | 15 - Estufas a |

16 - Diferenciais DEMAG =] |

Figura 18 - Disposi¢do do Dominio de Gamas do sector Montagem em PC Info.

Além disso foi pedido a criacdo de uma nova listagem das Gamas (mais organizada). A
presente listagem vigorava apenas com duas folhas em ficheiro Excel uma para as Gamas e

outra para Instrugoes

Desta forma reconheceu-se a falta de aspectos importantes de organizacdo na nova “Lista
das Gamas” presente no “Anexo IV”. A organizagdo conta com o nome da Gama/Instrugéo,
0 sector, 4rea, a ultima modificagdo, o formato em que se encontra (“Novo Imagée™?®,

“Imagée”, “Nao Imagée”, “Sem Info”), “Notificagdes” e a “Localizagdo” em PC Info.

Para contornar um problema de ao criarem uma nova Gama ndo completarem o formato em
que se encontra (para uma futura edi¢do), inseriu-se uma nota de aviso (“A soma total das
Gamas ndo coincide com a soma total da atribuicio do formato Imagée. E favor rever!”), em
condig&o caso o total de nomes de Gamas néo coincida com o total dos formatos das mesmas,

como representado na “Figura 19”.

G176 - G ? Revisdo e Subst fitros Estufa Box Retog FIN 2ei0i010
28f0l2010

G177 - G 7 Revisdo e Subst fitros Estufa Lacas Fir

Al
-Ingira uma nova linha (fora da tabela) e introduza a nova Gama -

Total: | S w 6| =

- A soma total das Gamas néo coincide com a soma total da
atribuicdo no formato Imaqée. E favor rever a falha!

Figura 19 - Erro de coeréncia na informacéo da lista.

19 Imagée: ilustracdo (formato da Gama llustrada).
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Criou-se também um “Indice de Ficheiros” para navegago rapida presente no “Anexo 1V?,
onde foram inseridos avisos como 0 caso da obrigatoriedade de inser¢do da numeracéo
sequencial, a nomenclatura standard no nome das Gamas, ligacdo ao formato standard da
estrutura das Gamas (“ficheiro limpo™) e acesso a hierarquia exemplo de Dominios que se
pretende em PC Info das Gamas. E também apresentado um grafico geral e tabelado do
estado geral dos “formatos Imagée” das Gamas, para alertar para a falta llustrativa das

mesmas, dependendo do tipo de PMP.

5.1.3. LicOes Pontuais (LPs)

As LicOes Pontuais (Fig. 20) cuja representagdo se encontra no “Anexo V” sdo planos
aplicados a um determinado equipamento que especificam determinados processos e 0 modo
como se realizam. S&o assim casos pontuais que surjam para a realizacdo de determinada
tarefa e que o processo é sempre 0 mesmo para a resolugao.

PSA PEUGEOT CITROEN -Il
H 4 Centro de Producio de
icdo Pontua

12

Tema: Criagdo / Reparagédo de Botoneiras para os Transportadores Aérios da Mecanica | LP_MON_15

Descricdo llustracéo
1. SEGURANGA/EPI's EPI's

|Antes da operagao, verificar a area afim de i ) riscos.
Utilizar de protecgio (Bata, Botas). a a
lapos certificagdo de que existem condigdes para esta decorrer em seguranga.
o

2. Procedimento

Substituicéo da Ficha "Harting" (2) da Botoneira

1- Usar a carcaca da ficha Harting com ref* "19300061540" e miolo macho da ficha
Harting (2.2) ref® "09160243001" e pinos macho 1,5mm2 ref® "09150006101"

2- Descamnar o cabo com cuidado para néo fazer golpes nos condutores.

3- Passar o cabo pela carcaca da ficha, ligar os condutores aos pinos anteriormente
embutidos no miolo e fixar o miolo & carcaca.

Substituicéo do Cabo (3) da Botoneira

1- Usar o cabo IGUS CF9 CHAINFLEX 18G1 de ref? "CF91018", tendo em conta o
comprimento max. (2,3m).

2- Descarnar o cabo nas duas extremidades com cuidado para néo fazer golpes nos
condutores.

3- Efectuar as ligagdes conforme o esquema (1) tanto a nivel das ligacdes na
Botoneira como a nivel das ligacdes na ficha Harting.

4- Colocar uma abracadeira ao cabo na extremidade do lado da ficha, com uns
cabos amarrados e envolver com manga. Na outra extremidade dos cabos, amarrar
uns ganchos com gato (5)

NOTA: Assegurar que o cabo eléctrico nunca fica em tensio, assegurando que a forgal
de tracgdo & exercida nos cabes de ago e/ ou corda interior.

Substituicido da Botoneira (4

1- A Botoneira de ref* "PMCEEW0026"

2- Descarnar o cabo com cuidado para néo fazer golpes nos condutores.

3- Abrir a Botoneira e efectuar as ligacées a Botoneira conforme o esquema (1)
4- Remontar a Botoneira e colocar a proteccéio da mesma

Zona TPM: MON/MVM | Elaborado: Elio Lopes

|Posto: Transp. Aéreos | Em: 10/02/2014 | Revista em:

Figura 20 - Exemplo de Licdo Pontual.
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Estes processos consistem por exemplo na configuracdo de um scanner leitor cédigo de
barras de equipamentos para deteccdo do chassis do veiculo (maquinas de enchimentos,
bancos, apertos com chaves FOCUS?,...), processo de desmontagem dos transportadores
aereos, efectuar reset ao sistema dos AGV, correccdo de erros que ocorram nos
equipamentos, processos de calibracdo/parametrizacdo, detalhes do pinout de ligacéo e
comprimento de cabo para reparacao das betoneiras de accionamentos dos transportadores,

etc.
Organizacao

Para a organizacdo das LPs, foi criado um processo similar as Gamas ainda que a quantidade
de planos seja significativamente menor. Assim criou-se também uma listagem similar a das

Gamas, enunciando o titulo das LPs, area, sector, etc.

Desta forma para a listagem foi feito um levantamento de todas as LPs e no seu contetdo

como similar ao processo feito para as Gamas.

Foi também criado um indice no mesmo ficheiro para 0 mesmo efeito que o das Gamas,
servindo para navegacao entre as LPs dos diversos sectores, tornando-se assim num ficheiro
comum. E ndo existindo um modelo standard para a criacdo das mesmas foi também criado

evidenciando todos os critérios determinados como importantes aquando da sua execucao.
Formacéao

Sendo que as LPs ja existentes bem como as que se foram criando ao longo do estagio foi-
me pedido para realizar uma formacao acerca das mesmas. Esta formacéo prendeu-se com a
apresentacéo das LPs aos profissionais MSTG do sector Montagem (apos uma formacéo que
me foi dada pelos técnicos criadores das respectivas LPs), e esclarecimento de possiveis

duvidas que se prendam com as mesmas.

Assim foi pedido aos formandos apds a formacéo que assinassem o “Quadro de habilita¢do”
(Fig. 21) respeitante a cada LP para o registo de como os profissionais tomaram

conhecimento.

20 Chaves FOCUS: chaves dinamométricas automaticas com controlo de forga (Nm) automatico.
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s ceoramoal Licdo Pontual - LP_MON_15 |

Em: 10/02/2014 Wersdo: 0

Elaborado: Elio Lopes

Revista em:

Tema: Criacdo / Reparagio de Botoneiras para os Transportadores Aérios da Mecanica

Quadro de habilitacéo

Colaborador Data Hora Ass.

Figura 21 - Quadro de habilitacéo dos profissionais.

5.1.4. Formacéao de Calibracao do Banco Paralelismo

O Banco Paralelismo ¢ o equipamento responsavel pela calibracéo da direccdo dos veiculos.
Este possui um fosso onde se tem acesso a parte inferior do veiculo para calibrar a direccdo,
uma plataforma madvel que distancia o eixo dianteiro do traseiro para variar consoante 0s
modelos e é munido por 4 conjuntos de 3 camaras laser de medicdo da posicao dos pneus, e

duas camaras laser LAP?! (lasers de medicéo da altura do eixo de traccéo).

A formacdo surge na ocorréncia de uma intervencdo com vista a substitui¢do do “PC
Linux”?? e do “PC QNX"2, que sdo os computadores responsaveis pela gestio e tratamentos
das leituras/dados recebidos pelos dos sensores e actuadores do Banco. Esta troca tem como
objectivo de garantir o bom funcionamento dos PCs de reserva existentes bem como a

recalibracdo do Banco garantindo a sua correcta calibracdo de toda a estrutura.

Agquando da realizacdo desta formacdo, procedeu-se também a criagdo de uma Gama
descritiva de todos 0s passos a realizar aquando a substituicdo de um dos PCs (note-se que

a troca dos PCs ¢ divergente uma da outra, por isso apresentam Gamas diferentes). Desta

2L |aser LAP: laser da marca “LAP” para medicdo de altura do eixo de trac¢do para verificar a nivelagdo.

22 PC Linux: computador som sistema operativo Linux, responsavel pela gestdo dos dados enviados pelo PC
QNX em suporte de aplicacao.

23 PC QNX: computador responsavel pela gestdo de dados das camaras de calibragdo do Banco, possuindo um
sistema operacional do tipo Unix, de tempo real e arquitectura microntcleo desenvolvido pela “QNX Software
Systems”.
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forma todo o procedimento esta detalhado nas respectivas Gamas da substituicdo dos PCs

“Anexo II” e “Anexo VI”.

O processo consiste em ap0s a substituicdo dos PCs, efectuar o arranque dos mesmos e
seguidamente procede-se a calibracdo acedendo ao “menu de calibracdo” da aplicagdo

presente no PC Linux.

A calibracdo prossegue seguindo as notificagfes que sdo apresentadas no monitor dos
operadores de linha, colocando numa primeira fase o calibrador “Master” representado nas
ilustracGes abaixo (imagem lado esquerdo) sendo uma estrutura fixa que € afixada a base do
Banco e da-se inicio ao desenrolar do processo de calibracdo. De seguida da-se entrada do
“Chassis Rolante” que ¢ uma estrutura similar a um veiculo com as rodas fixas de modo a
efectuar um processo normal de calibragdo ndo havendo desvio possivel de direc¢do obtendo

medidas correctas (Fig. 22).

Para finalizar efectua-se testes com um veiculo para confirmar o correcto funcionamento de

todo o equipamento.

Figura 22 - Apresentacdo dos médulos de calibragdo “Master” (esquerda) e “Chassis Rolante” (direita).

5.2. Intervencdes aos Equipamentos

No ambito de ser enquadrado nos procedimentos bem como a aquisi¢do de conhecimentos
acerca do funcionamento das equipas de manutencdo e todo o processo envolvente das
manutencdes realizadas no sector Montagem, acompanhei as equipas de profissionais MSTG

de manutencéo no terreno do sector.
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Sendo as equipas compostas por varios profissionais e 0s mesmos estdo encarregues de todos
os trabalho de manutencao necessarios como ja foi explicado, segue-se entdo a apresentacéo
de alguns equipamentos intervencionados por Avaria, instalacdo de novos equipamentos

e/ou melhorias aos equipamentos ou de processos.

Para apresentar as intervencdes acompanhadas aos equipamentos, com maior detalhe sdo
apresentadas as localizagdes nos ““subtitulos” podendo estes ser observados no “mapa” de

divisdo dos postos na Nave?* da Montagem no “Anexo VII”.

5.2.1. Avarias

Perante as avarias que levam a paragem da linha de producdo, fazem-se intervencdes de

caracter correctivo cujas foram presenciadas por mim.

A ocorréncia destas avarias deve-se ao facto do problema néo ter sido previsto ao ponto de

se realizar uma manuteng&o preventiva para evitar a paragem da fabricagéo.

Estas intervengdes consideram-se por “avarias” e sao consequentes da criacdo de relatorios
de incidentes (RIPs, RIQs e RISS).

RIPs

Paragem do Transportador da linha de acabamentos - Postos “MV-A"

O transportador é responsavel pelo transporte dos veiculos ao longo da linha de acabamentos.
Este efectua paragens aquando do avanco de uma posicdo para a frente automaticamente.
Todo o processo de movimentacao e leitura das posi¢des da linha é feito por um motor motriz
e um encoder respectivamente no transportador. O transportador avanga (com recurso a um
temporizador) ao fim de um tempo que foi estipulado para os trabalhos em cada posto (que

o0 transportador serve) necessario para efectuar a montagem das pecas no veiculo.

24 Nave: é a infra-estrutura/pavilhdo que alberga toda a instalagdo respectiva ao sector.
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Intervencéo

Sucedeu que um simples parafuso utilizado na montagem dos apliques na montagem dos
veiculos, levou a uma inesperada paragem por este ter entrado entre as placas do
transportador (tapete que transporta os veiculos ao longo da linha de producéo) e ficando no
“fosso” do tapete (Fig. 23) “entalado” nos suportes de correr das placas pela linha.

Tk

—

it (I

Figura 23 — Transportador MV-A (linha de acabamentos)

Este problema causou trés paragens.

No dia 27.11.2013 ap6s a paragem, foi dado o alerta de defeito a equipa de manutencao
(MSTG) do sector. A equipa foi ao local e no “PanelView” a mensagem era “Disparo
limitador motriz”, desta forma deduziu-se logo que ocorreu um disparo por algum esforco
que o motor tenha feito e assim desligou-se automaticamente para seguranga. Acedeu-se ao
fosso do transportador onde esta o conjunto motriz do tapete para detectar alguma prisao,
mas sem sucesso. Rearmou-se?® novamente o transportador mas sem sucesso. Decidiu-se

andar com o transportador para trds 1 metro e rearmar novamente e a prisdo desapareceu.

No mesmo dia uma hora depois do incidente, nova paragem do transportador. Retirou-se
novamente as chapas de acesso ao fosso para identificar a prisdo, sem sucesso. Forca-se 0

rearme automatico, sem sucesso. Forcou-se o rearme manual e ouviu-se um ruido no

%5 Rearme: acto de anular os defeitos e ligar a maquina.
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transportador, acedeu-se ao local e deparou-se uma chapa presa nos suportes dos guias da

corrente. Rearmou-se e ficou OK.

Passados dez minutos, nova paragem. Procurou-se a placa da prisdo anterior, retirou-se a
chapa, e identificou-se um parafuso entalado a prender o transportador (Fig. 24). Desse modo
procedeu-se a uma paragem programada para endireitar as 4 placas que ficaram desalinhadas

pelo parafuso, e a intervencéo foi finalizada.

Figura 24 — Apresentacéo das chapas e placas dos roletos (fig. esquerda) e o parafuso entalado (fig. direita)

No dia 15.01.2014 nova paragem do transportador. Os profissionais foram alertados e
acedeu-se novamente ao fosso do conjunto motriz e tensor da corrente do transportador a
fim de apurar alguma prisdo, mas sem sucesso. Procedeu-se a mover para tras o transportador
até desprender. Reiniciou-se o ciclo dos automatismos para a posi¢cdo em que o encoder

estava, e a intervencao foi finalizada.

Novamente no dia 23.01.2014, outra paragem. Os profissionais moveram o transportador

para tréas até desprender da prisao, reiniciou-se o ciclo e a intervencao foi dada como OK.

Passados 20 min, nova paragem. Os profissionais verificaram uma vez mais o bloqueio
motriz ap0os acesso ao fosso, voltou-se a mover para trds o transportador até desprender,
reiniciou-se o ciclo, e o transportador ficou Ok. Como forma de precaucéo abriu-se 0 acesso

ao longo do transportador para apurar alguma anomalia visivel durante a producéo.

Para que o mesmo problema ndo venha a acontecer “a posteriori”, foi estudada a forma
como evitar que esses parafusos que caiam sobre o “tapete” e passem por entre as placas,
ndo fiqguem a obstruir o bom funcionamento do transportador. Para tal foi adaptada uma
calha no fim do transportador no fosso motriz, para cada parafuso deslocar-se pela corrente

e cair na calha para néo ficar sobre o tapete podendo vir a ficar entalado (Fig. 25).
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Figura 25 — Aplicacdo da calha no fosso motriz do transportador da linha.

Relativamente ao standard, ndo existe nenhum que seja capaz de anular rapidamente este
efeito, mas existe Gama preventiva para o transportador, que consiste numa analise de toda

a infra-estrutura.

As causas possiveis a ocorréncia é a penetracdo de pecas utilizadas na montagem dos
veiculos no transportador. O tempo de intervencdo deveu-se & dificuldade em localizar o
problema. A ndo deteccdo do problema foi devido & ma concepcéo do transportador (ndo
possuindo todas as placas do mesmo tamanho) e assim haver brechas onde penetram artigos

de montagem do veiculo.

Como medidas conservatorias para evitar a repeticdo, foram alinhadas as quatro placas
lesadas, prevé-se a aplicacdo de um tapete de borracha para evitar o escorregamento de
parafusos para cima do transportador. Para reduzir o tempo de intervengdo manteve-se um
profissional atento a possivel penetracdo de parafusos nas plataformas do transportador e a

movimentacao do transportador para tras caso prenda.
N&o existindo nenhum modo degradado?®, ocorreu a paragem da linha de producéo.

Foi criado um RIP apresentado no “Anexo V111, onde se podera ver com maior detalhe todo

0 processo desenvolvido aquando das paragens do transportador.

% Modo degradado: modo ao qual se recorre quando o modo de laboragdo normal apresenta defeito.
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Paragem do AGV de transporte dos Charriots das portas PLC?" — Posto “PP-PLC03”

Os AGVs sdo veiculos eléctricos robotizados responsaveis pela trac¢do de charriots entre
varios postos de trabalho. Sdo constituidos por duas baterias de 12V de 30A e 20A (pois
necessita de 50A para alimentacao do circuito de poténcia), um rotoscan, que funciona como
um feixe laser regulavel através da sua programagio e que este se pode “abrir” ou “fechar”
(Fig. 26) conforme o local por onde este ira passar de forma a ndo embater contra algum
obstaculo que se intervenha no seu caminho. E também constituido por um modem

responsavel pela gestdo dos dados de leitura e um circuito de poténcia.

Figura 26 — Representacdo do AGV a necessitar de reduzir o laser de captura do rotoscan.

O caminho que o AGV percorre é constituido por uma banda magnética (no chdo) e
reconhecida por um sensor de frequéncia magnética. Ao longo do circuito encontram-se uns
“quadrados” com uma outra banda magnética que indica a posicao (posto) deste no circuito
através da incrementacdo das leituras actuando com abertura ou fecho do “campo de visdao”

do rotoscan, bem como a variacdo de velocidade (Fig. 27).

27 Portas PLC: sdo as portas laterais de correr (PLC) constituintes dos veiculos.
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Figura 27 — Banda magnética do percurso do AGV (lado esquerdo) e banda de posicéao (lado direito).

Para realizar a traccdo do charriot, este € munido de um sensor indutivo e uma cavilha de
subida/descida (Fig. 28). Quando o0 AGV se encontra no posto correcto e detecta um charriot

sobre si, faz elevar a cavilha de engate. O mesmo acontece com a descarga no posto correcto.

w F e
! :

Figura 28 — Representacdo do sensor de detecgdo do charriot e a cavilha de tracgdo.

Intervencéo

No dia 22.01.2014, 0 AGV n° 5 responsavel pelo transporte dos charriots das portas laterais
(PLCs) que entrou em defeito deixando de se movimentar no seu percurso normal e por
apresentar uma mensagem de erro “C05 — AUTOLOSS- vehicle Stall” (falha de traccao)

(Fig. 29).
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Figura 29 - LCD do AGV.

O alerta foi dado a equipa de manutencao que dirigiu-se ao local.

Procedeu-se a ligacdo da consola ao AGV (comando de controlo manual), dando ordem de
marcha, mas sem sucesso. Controlou-se uma possivel prisdo que pudesse existir nas rodas,
mas ndo havendo, decidiu-se efectuar um reset recorrendo a Licao Pontual para o efeito, mas

este continuou em defeito.

Verificou-se o circuito de poténcia, constituido por uma motherboard de gestdo dos
actuadores, que apresentava sinal defeito, pelo facto de esta possuir um led vermelho (Fig.
30), procedendo-se a inspecc¢éo do circuito de alimentagcdo bem como dos fusiveis, mas sem

SUCESSO.

Figura 30 - Demonstragdo da parte eléctrica e do led de aviso da motherboard do AGV.
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Né&o sendo detectada nenhuma anomalia no circuito de poténcia, procedeu-se a inspeccao da
programacéo do robot. Decidiu-se efectuar entdo um hard reset ao AGV (com recurso a
Licdo Pontual) na esperanca de se tratar de uma falha na memaria, mas também néo resultou.
Descarregou-se 0 backup para o rotoscan podendo estar com defeito enviando alguma

informagdo errada ao modem de gestdo, mas continuou em defeito.

Colocou-se entdo em causa a probabilidade do modem vir a possuir alguma anomalia, sendo
que 0 modem nao possui nenhum tipo de proteccéo eléctrica na sua entrada, e assim sujeito
a possiveis picos da rede que o poderiam danificar. Decidiu-se trocar por um outro de outro
AGV, que veio a confirmar-se que o defeito estaria no modem e assim também uma

resisténcia que se havia queimado.

Tentou-se recuperar 0 modem, mas devido a sua enorme complexidade e escala que a placa
possui, analisou-se apenas um contactor que o modem possui e verificou-se que néo
funcionava correctamente. Ligou-se um contactor externo de 60A (Fig. 31) e procedeu-se a

varios testes para se conseguir a sua recuperacdo, mas nao foi possivel resolver o problema.

Figura 31 - Substituicdo do contactor do modem.

Procurando informagdes sobre possiveis erros do modem, através do manual do mesmo,
indicava a ligagdo de um led em série com uma resisténcia ligando-se a saida do modem
(Fig. 32) que indicava o tipo de erro através do nimero de vezes que piscara, que
correspondia a uma falha num circuito integrado existente na placa do modem. N&o havendo

meios para a reparacao desistiu-se.
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Figura 32 - Deteccéo do erro do modem segundo o manual do fornecedor.

Contactou-se entdo a empresa “Active Space” (fornecedora dos AGVs (“Smart Cart”)) e

efectuou-se o pedido de um novo modem, mandando-se reparar o outro.

O relatorio (RIP) desta intervencdo encontra-se no “Anexo IX”, cujo registo no dia
22.01.2014, por o0 AGV ter sido foi novamente analisado por outra equipa encerrando-se 0

processo.

Respeitante ao standard, ndo existe pelo facto de se tratar de um caso espontaneo devido a

algum defeito no modem.

As causas possiveis da ocorréncia foi dada pela AFMM com colaboracdo da “Active Space”
(fornecedor), e relativo ao tempo da intervencdo deveu-se essencialmente & ndo existéncia

dos artigos necessarios em MHF.
A medida conservatdria apresentada sera a de se possuir um modem de reserva em MHF.

Durante a paragem do AGV para intervencao, o servico foi assegurado por um colaborador

durante a sua avaria (como modo degradado) ndo havendo assim paragem de producao.

Bloqueio do eixo do Manipulador do vidro Para-brisas VCA — Posto “MV-VCA”

Os manipuladores sdo instrumentos de infra-estrutura metalica. Estes visam a ajuda ao
operador de fabricacdo evitando que o mesmo exerca esforcos fisicos para a

movimentacao/instalacdo dos materiais constituintes do veiculo. Existem varios tipos de
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manipuladores dependendo pois das funcbes para que sdo concebidos (manipuladores de
vidros, quadros de bordo, manipulacdo dos bancos, baterias, portas, etc.). Alem disso
garantem também uma melhor qualidade no combate contra quebras e defeitos evitando que

0S materiais caiam no chdo por exemplo.
Intervencao

Neste caso ocorreu o blogueio da mesa rotativa do manipulador dos vidros péra-brisas tipo
VCA (frontais) (Fig. 33) no dia 21.01.2014. Durante a execugdo normal do processo de
manipulacdo do operador, este deparou-se com a falta de resposta do mesmo aquando a

necessidade de rotacdo da mesa.

Figura 33 — Apresentacdo do manipulador de vidros para-brisas tipo VCA intervencionado.

Assim foi dado o alerta & equipa de manutenc¢do pelo RU Fabricacdo do posto.

A equipa deslocou-se até ao posto e reparou que mesmo for¢ando um pouco a rotagdo da
mesa, esta ndo rodava (Fig. 34). Verificou-se a existéncia de possiveis fugas de ar
comprimido, sem sucesso. Como se notava gque aquando o accionamento do botdo para a
movimentacdo da mesa mostrava pressdo para a execucao do processo, notou-se que poderia
ser alguma priséo interna do eixo de rotagdo do manipulador. Procedeu-se logo de seguida

ao desmantelamento do mesmo a fim de apurar qual o problema que surgiu.
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Figura 34 — Representacdo da mesa de rotacdo (lado esquerdo) e do bloco de rotacéo do eixo (lado direito)

Apos o desmantelamento, verificou-se a presenca de algumas limalhas ferrosas no interior
em redor do veio de rotacdo bem como na camisa. Consequéncia disso foi a presenca de

danos (ao veio e camisa) danificando o polimento dos dois artigos (Fig. 35).

<y
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Figura 35 - Representacao do bloco do eixo de rotagao (camisa) do lado esquerdo e o veio do lado direito
(Fonte: “Manual Manipulador vidro péara-brisas VCA”, DISGAPRE).

Desta forma foi necesséario passar com uma lixa para anular as rugosidades que ficaram

presentes nos artigos e procedeu-se a remontagem da mesa do Manipulador ficando OK.
Sendo que se tratou de um caso espontaneo, ndo existe qualquer standard para o caso.

As causas possiveis julga-se ter sido devido a possiveis limalhas soltas aquando a sua
instalacdo no CPMG, e as mesmas terem sido aspiradas pelo vacuo criado pela maquina para

exercer a rotagdo do eixo, ficando estas |4 alojadas.
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N&o havendo um motivo solido para o sucedido ndo se apurou quaisquer medidas

conservatdrias para o caso.

A producéo foi assegurada durante a intervencao pelo modo degradado da instalacao, sendo
a manipulacédo dos vidros tratada pelo operador manualmente. E o relatério encontra-se no

“Anexo X”.

Bloqueio das camaras do Banco Paralelismo — Posto “BTU-BPara”

Como ja foi referido, o Banco Paralelismo € o local onde é calibrada a direcgdo dos veiculos
produzidos. A sua estrutura é composta por camaras e computadores de gestdo dos dados

enviados pelas mesmas, analisando assim a calibracéo do veiculo.
Intervencéo

Ocorreu um bloqueio por parte do equipamento de calibracdo dos veiculos. Este consistia

num bloqueio das camaras durante uma calibracdo. Esta avaria ocorreu dia 5.03.2014.

A equipa de intervencdo foi chamada ao local. Procedeu-se reinicializacdo da aplicacdo do
PC Linux, sem sucesso. Reiniciou-se 0s dois computadores de gestdo dos dados (PC Linux
e PC QNX), sem sucesso. O PC Linux apresentava uma permanéncia em funcionamento
mas logo de seguida bloqueava novamente. Apos o reinicio da aplicacdo algumas vezes, o

PC Linux manteve-se funcional.

Como medida preventiva para ndo suceder novamente a avaria, resolveu-se dar inicio ao

processo de substituicdo dos computadores.

Numa primeira fase tratou-se dos backups no PC da linha e o PC de reserva garantindo a

conformidade dos dados da aplicacéo.

Na segunda fase procedeu-se a troca dos PCs. Perante a troca foi (sendo necessario)
efectuada a calibracdo do Banco, para conciliar o seu bom funcionamento. Para este processo

recorreu-se a Gama de “Substituicdo do PC Linux” apresentada no “Anexo II”.
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Como parte do processo de calibracdo, fez-se passar um veiculo no Banco, e sucedeu o erro
no monitor “Erro Prato fora do limite”. Perante este erro, propds-se 0 restauro novamente
dos dados da aplicacdo do PC. Mas a mesma néo era possivel efectuar ocorrendo o erro “Erro
na restauragdo da base de dados”. Decidiu-se trocar a drive de disquetes do PC substituido
pelo actual (ndo sendo possivel efectuar backups para um pendrive na aplicagdo), mas

novamente sem sucesso no restauro.

Trocou-se uma vez mais o PC actual (que era de reserva) pelo PC retirado (com possivel
defeito interno), ficando funcional. Procedeu-se assim uma vez mais a calibracdo do Banco

(sendo necessaria para a configuracdo dos parametros). Posto isto o Banco ficou OK.

Respeitante ao standard, do Banco Paralelismo existe um processo de Depannage?®, mas

existe manutengdo preventiva onde o problema n&o é abordado.

Relativamente as possiveis causas da ocorréncia do problema, deveu-se a ndo ser averiguado

na manutengao preventiva, por ser um problema diferente dos habituais.

O longo tempo de intervencdo deveu-se a fadiga apresentada pelos profissionais de
manutencdo, pois os intervenientes foram submetidos a uma sobrecarga de horas de trabalho
durante a intervencdo. Os problemas eram de constantes picos eléctricos, possivel ma
conex&@o dos cabos de dados (“RS232”) das cdmaras de calibracdo aos PCs e por sujidade

dos contactos ou mau encaixe de um conector do cabo.

Quanto a medidas conservatdrias ndo se prevé qualquer melhoria por ndo se ter encontrado

a possivel causa da avaria.

O relatério (RIP) de todo o procedimento encontra-se disponivel no “Anexo XI”.

28 Depannage: processo utilizado aquando a ocorréncia de determinada avaria (LicOes Pontuais)
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Quebra do brago de condugdo do Manipulador de preparagdo do Quadro de Bordo (QdB)
— Posto “PB-PQB01”

O manipulador de preparacdo QdB (Fig. 36) dos veiculos é como ja referido um manipulador
para auxiliar o seu transporte sem necessidade de esforgo fisico do operador, bem como o
seu funcionamento baseia-se a nivel pneumatico sendo caracteristica dos manipuladores.

Figura 36 — Manipulador de preparacdo QdB.

Este manipulador tem a funcéo de agarrar por meio de suc¢do em ventosas, os Quadros de
Bordo dos veiculos do charriot logistico para os carros da ilha/circuito de preparacdo dos

mesmaos.
Devido a sua fragilidade e possivel ma manipulacdo do mesmo, levou a sua quebra.
Intervencéo

Durante a utilizacdo normal do manipulador pelo operador, aguando da necessidade de
efectuar um movimento pretendido pelo mesmo deu-se a quebra do braco do volante

condutor da estrutura.

Deste modo, foi dado o alerta a equipa de manutencdo. Esta ocorréncia teve lugar no dia
26.04.2014.

De modo a tentar recolocar o manipulador em funcionamento, procedeu-se a desmontagem
do braco e ao possivel remedeio do brago. A solucdo melhor seria soldar, mas por ndo haver
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eléctrodos para o material “Al Mg 4.5 Mn” de que é constituido procedeu-se a aplicacdo de
duas talas laterais no braco (Fig. 37).

Figura 37 — Reparacdo do brago do manipulador de preparacdo QdB.

Ao fim da reparacdo provisoria, voltou-se a instalar no manipulador, ficando o manipulador
OK.

Como a solugdo implementada foi apenas um remedeio, pensou-se recriar um braco deste
tipo em ferro pedindo ajuda ao serralheiro disponivel, mas como o peso provavelmente seria
muito maior e poderia promover o desequilibro da instalacdo (sendo necesséario o equilibro
por seguranca), entrou-se em contacto com a empresa fornecedora.

A empresa foi assim solicitado a criacdo de uma peca similar mas pediu-se para alterar o
projecto eliminando a furacdo ao longo do braco que este possui para torna-lo mais rigido,
bem como a aplicacdo de um refor¢o na espessura nas laterais da furacédo da extremidade do
braco que se acopla ao manipulador, tornando-o mais resistente. As alteraces requeridas
séo assim apresentadas (Fig. 38).

Figura 38 - Representacédo das alteragdes pedidas para a criagdo de um novo brago de condugéo.
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E assim apresentado o novo braco pedido ao fornecedor em substituicio do braco reparado
(Fig. 39).

Figura 39 — Brago “reprojetado” instalado no manipulador QdB.

Esta avaria ndo teve abertura de RIP pelo facto de este manipulador ser apenas um auxilio a

qualidade dos QdB quando movimentados.

Falha na detecc@o de purga do Robot ABB (R1) de aplicacdo de Mastico — Posto “MV-
A09”

A aplicacio de Mastico®® nos vidros para-brisas VCA (frontais), traseiros e nos vidros
“Custodia” (laterais traseiros) para fixacdo dos mesmos a chaparia do veiculo, € usada como
“cola”. Esta substancia vem em bid@es que sdo instalados sob uma infra-estrutura com um
prato de diametro da parte interna deste. Esta infra-estrutura vai descendo em consequéncia

do nivel de Mastico gasto.

2 Mastico: ¢ uma massa de tonalidade escura que é fortemente aderente a qualquer superficie, bem como
aquando a aplicacéo do mesmo, torna-se a sua remocdo muito dificil. Também podera chamar-se por “Gurit”.
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Todo o uso do Mastico é feito a quente sendo necessario garantir a sua temperatura a 60°C
[14] (assegurado por resisténcias fixas no prato) para que o mesmo seja de manuseamento
facil e ndo perca as suas boas caracteristicas aderentes (Fig. 40). A extraccdo deste é feita

por uma bomba eléctrica e que o bombeia até a pistola instalada no robot.

Figura 40 — Infra-estrutura de extraccéo e bombeio de Méstico.

O “Robot ABB” (R1) (Fig. 41) é o responsavel pela aplicagdo desta massa nos vidros. Este
efectua um trajecto para o qual foi programado em volta da lateral do vidro onde este se
fixarad no chassis do veiculo.

Figura 41 — Robot R1 responsavel pela aplicagdo de Mastico nos vidros “VCA?”, Traseiro e “Custodia”.

A abertura/fecho da vélvula de purga é accionada com base na necessidade sendo a deteccéo
da posicdo aberta/fechada realizada por um sensor alojado perto da valvula, e dessa forma

0s autdmatos sdo sé responsaveis pelo controlo dos accionamentos da purga do Mastico.

Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial — Pagina 75



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

Os vidros sdo colocados numa maquete® de centragem que os centra e fixa com auxilio a

succdo. A presenca dos mesmos é detectada por sensores de presenca.

Note-se que a interaccdo entre accBes da maquete (accionamentos) sdo controlados por

autématos, enquanto os movimentos do robot dependem da programacdo dele.
Intervencéo

Este equipamento de aplicacdo de Mastico ja € proveniente de uma diversidade de problemas
de longa data ainda antes do estagio efectuado. Assim serdo descritas as avarias anteriores,

n&o tendo sido presenciadas.

No dia 23.09.2013, o “Robot R1” ndo reconhecia o vidro para-brisas VCA e efectuava a
aplicacdo do vidro AR (traseiro) sendo que este programa corre aquando a ndo deteccao do

vidro VCA que na maquete de centragem é colocado por cima do vidro AR®,
Decidiram assim retirar o braco do robot para a posicéo de repouso e reiniciar todo o sistema.

Posteriormente ao reinicio, este ndo efectuava a aplicacdo do Mastico. Procedeu-se a
substituicdo da pistola de aplicacdo de Mastico (ponteira do Robot R1) e reajustou-se 0

sensor indutivo da deteccdo de abertura/fecho da valvula de purga do mesmo. Robot R1 OK.

No dia 26.09.2013, o Robot ndo aplicava Mastico nos vidros laterais (Custddia). Foi afinado
0 sensor de deteccdo de abertura/fecho, sem sucesso. Substituiram o cabo de ligacdo do

mesmo, sem sucesso. Resolveram substituir o sensor e o equipamento ficou Ok.

No dia 27.09.2013, o Robot R1 ndo fazia novamente a aplicacdo de Mastico. Foi detectado
Mastico seco na pistola e deste modo a mesma foi substituida por apresentar obstrucéo.
Robot R1 Ok.

Dia 4.10.2013 ocorreu uma fuga de Mastico pela pistola mesmo quando o Robot se
encontrava em repouso. Procederam & afinacdo da agulha de regulacéo de purga do Mastico,
e ficou Ok.

%0 Maquete: mesa munida de diferentes actuadores e sensores que fazem actuam aquando a presenca de
objectos nesta. Sdo usadas normalmente para segurar os objectos para o fim que fora projectado.
31 Vidro AR: ¢é o vidro “ARriére”, ou seja, vidro de trés (traseiro).
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No dia 22.10.2013, ocorreu nova falha. A pistola ndo estancava a saida de Mastico, estava
constantemente a purgar. Assim afinaram a pistola, mas sem sucesso, entdo substituiram a

pistola.

As restantes intervencdes ja foram assistidas em primeira pessoa dada a minha entrada no

servigo da empresa.

No dia 22.10.2013 (no mesmo dia) a passagem do programa do robot R1 do ciclo de
aplicacdo de Mastico no vidro para-brisas tipo VCA para os vidros laterais entrava em
defeito. Foi ajustado o sensor e foi rearmado o equipamento por defeito na abertura/fecho da
pistola. Posteriormente verificou-se uma folga na pistola e entdo substituiram o veio e

realinharam o sensor.

No mesmo dia ocorreu nova falha aquando o pedido de aplicacdo de Mastico. Assim

substituiu-se a pistola do Robot.

Dia 7.01.2014, logo ap06s o reinicio de fabricacdo ap6s paragem de Natal, ocorreu uma nova
paragem do robot, com o mesmo motivo que o anterior (falha na purga do Mastico).
Substituiu-se o sensor da valvula, e previu-se a substituicdo da pistola em tempo nao

laborado para néo prejudicar a producao.

Ainda no mesmo dia, foi detectada uma anomalia em que o equipamento bloqueava
constantemente e era necessario rearmar a instalacdo constantemente apos cada aplicacéo.

Como habitual, procedeu-se a nova substitui¢do da pistola, e a instalagdo ficou Ok.

Perante todos estes factos histdricos das avarias na purga do robot, revela-se uma falha grave
no sistema de pilotagem bem como alguma anomalia no sensor de deteccdo de

abertura/fecho da valvula de purga do Mastico.

Sendo gue a constante substituicao da pistola se deve a uma atempada purga do robot e como
ja referido este tem que ser utilizado a 60°C para se conseguir utilizar [13], o facto de estar
um pouco mais de tempo sem a sua utilizagdo, é proveniente da constante obstrucdo da

mesma.

Ainda assim, o sensor indutivo também se revelou uma fragilidade aquando a detec¢do da
posicao da valvula de purga. Deste modo revelou-se pertinente a substituicdo deste por um

outro de maior campo de deteccao.
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Sendo que o sensor instalado tem um alcance de apenas dois milimetros, procurou-se uma
melhor solugcdo (com maior alcance). Tratando-se de um artigo sensivel (ndo existindo com
grandes alcances), o sensor eleito foi um sensor com campo de detec¢do de 5 milimetros
nomeadamente “IE 5352” da “IFM” (empresa de produgdo de sensores indutivos). Além 0
poder de alcance teve-se em conta também o suporte de aplicacdo disponivel no equipamento
(Fig. 42).

Figura 42 — Localizagdo do sensor indutivo de deteccdo de purga.

Respeitante ao standard, esta € uma avaria que ndo levou a um procedimento de Depannage,
pois a substituicdo da pistola e sensor ndo sdo uma medida correcta como solucéo, mas existe

uma Gama respeitante a revisao periddica do equipamento onde o problema é revisto.

As causas possiveis sdo no entanto desconhecidas, havendo s6 uma suspeita do

arrefecimento do Mastico que leva ao entupimento da pistola do robot.

Desta mesma forma quanto as medidas conservatorias, ndo havendo as causas possiveis

também ndo se pode prever a solucdo ao problema.

O relatdrio das intervengdes associadas ao equipamento de aplicacdo de Mastico encontra-

se no “Anexo XII”.

Durante as paragens enunciadas, foi necessario que os operadores recorressem ao modo
degradado da aplicacdo de Mastico nos vidros cujo é a aplicacdo do mesmo em modo manual
com recurso a uma pistola de purga. Este equipamento encontra-se ao lado da localizacdo

do avariado.
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RI1Qs

Falha na Maquina de Enchimentos do Oleo dos Travdes (TR) de linha — Posto “MV-A12”

As maquinas de enchimentos de 6leo dos travdes (6leo TR) sdo maquinas de controlo de

enchimentos do 6leo dos travdes com recurso a um depdsito de nivelacdo (Fig. 43).

O enchimento do volume de 6leo dos travbes podera ser feito por dois ciclos, com o “ciclo
3” para veiculos ESP 8.1 com caixa manual com 1298 mililitros de éleo ou “ciclo 5” para

veiculos com ABS 8.1 + ESP 8.1 com caixa automatica com 1236 mililitros.

Figura 43 — Deposito de nivel da maquina de enchimento de éleo TR

Este fluido é canalizado deste a Central de Fluidos®® até ao local onde se encontram 0s

equipamentos do respeitante enchimento.

Os equipamentos/maquinas de enchimentos sdo como ja referido um armario possuidor de
diversos equipamentos respeitantes ao controlo dos niveis de enchimento, filtragem, entre
outras aquando da solicitacdo de um enchimento pelo operador. Séo totalmente autonomas

NO Processo.

32 Central de Fluidos: local onde se encontram os depdsitos ou biddes utilizados nos enchimentos dos veiculos
de onde sdo canalizados para 0s equipamentos.
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Intervencéo

Durante o processo de laboracdo foi detectada uma anomalia respeitante a uma variacéo do
volume de enchimento do 6leo TR, encontrando-se 8 veiculos classificacdo do enchimento
“NOK” (“Not OK”) no dia 11.11.2013 devido ao baixo volume de 6leo injectado a uma
segunda-feira apos o arranque da fabrica.

Note-se que este problema j& era reincidente da semana anterior (4.11.2014), ndo tendo sido
aberta nenhuma nota em COMPAS.

Apos a recepcdo da nota, os técnicos MAI ficaram encarregues da resolucéo do problema.
A medida que se achou mais correcta seria de efectuar um levantamento de veiculos com o
enchimento NOK. Desta forma foi realizado um levantamento de algumas medidas

volumétricas para serem usadas como base.

O levantamento foi realizado a 18.11.2013 tendo como base 12 amostras com referéncia do
nimero 0s numeros de chassis. Estes foram recolhidos no “PanelView” no momento do

respectivo enchimento.

Assim é apresentada a seguinte tabela dos volumes de enchimentos efectuados com
classificagdo NOK (Tab. 3).

Chassis NOK Volume (ml) Ciclo Diferenca (ml)
711 DNS® 1217 5 19
7:20 DN5S5**** 1209 5 27
7:25 DN5S5**** 1212 5 24
7:40 DN5S5**** 1269 3 29
7:45 DN5S5**** 1275 3 23
7:50 DNS5**** 1276 3 22
7:54 DN5S5**** 1212 5 24
8:04 DNS5**** 1213 5 23
8:08 DN5S5**** 1215 5 21
8:45 DNS5**** 1276 3 22
9:22 DN55**=** 1213 5 23
9:31 DN55**=** 1213 5 23

Tabela 3 — Recolha de dados dos enchimentos de 6leo TR com classificagdo NOK.

*Dados confidenciais ndo necessarios para a realizacdo do relatdrio.
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Desta forma sdo apresentados graficamente (para o ciclo 3 e ciclo 5) de forma a ter uma

maior percepcao da variacao.

Para ciclo 3 (Gréf. 1):

1500 4| Ciclos NOK ¢/ Dose 3 - (ESP 8.1 Cx Manual) I

1450

1400

1350 L " g o I Dose Aplicada

== Nominal

iz iminf Ant.

1300

L - -
=>=LimSup Ant.
midem Liminf Actual
1250
== LimSup Actual
1200 -
1150
1100 T T T

Ciclo 3 Ciclo 3 Ciclo 3 Ciclo 3

Gréfico 1 — Dados recolhidos (no PanelView do armario) referentes ao ciclo 3 com classificacdo NOK.

Note-se que o limite superior e inferior sdo tidos com base na medida nominal (1298 para

ciclo 3 e 1236 para ciclo 5) um desvio de +50ml e -20ml respectivamente.

E para o ciclo 5 (Graf. 2):

1450 4| Ciclos NOK ¢/ Dose 5 - (ABS 8.1 + ESP 8.1 Cx Auto.) I

1400

1350

N D. Aplicada
1250 == Nominal

=== imInf Ant.
el | IMSUP ANt
it |imInf Actual

=== | imSup Actual

- . . . . . . .
1000

Ciclo 5 Ciclo 5 ciclo 5 Ciclo 5 Ciclo 5 Ciclo 5 Ciclo 5 Ciclo 5

Gréfico 2 - Dados recolhidos (no PanelView do armério) referentes ao ciclo 5 com classificacdo NOK.
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Analisando o gréafico verifica-se que os enchimentos (colunas azuis) ndo alcangam o “Limite

Inferior Actual®®” dai os enchimentos serem de classificacdo “NOK?”.

No entanto adiantou-se uma suspeita que recaia em que nos periodos mais frios devendo-se
ao caso reincidir apos o arranque semanal da fabrica, pois o fluido (6leo) provém da “central

de fluidos™ através de tubagens ficando sujeito as condic¢des climaticas do interior da nave.

Realizou-se assim um levantamento histdrico dos volumes de enchimentos no periodo do
ano de 2013 para analisar a variacdo do volume de 6leo nos enchimentos nos periodos quente

e frios (Inverno e Verdo respectivamente).

Note-se que os valores recolhidos s@o provenientes do arquivo e por isso serem de
enchimentos de classificagdo “OK”. O estudo que se pretende fazer sera so para verificar a

estabilidade dos enchimentos ao longo do ano com base nas amostras recolhidas.

Desta forma € apresentada graficamente a carta de controlo para os valores correspondentes

do historico para o ciclo 3 (Gréf. 3).

Carta de Controlo do ciclo 3

1360

1340

1320

o
8 1300 —=
a

Cont.Lim.Sup.

Cont.Lim.Inf.
1280

dose

média

1260

1240

18/jan | 28/fev ‘ 21/mai JS,’]#E,’]LII 17fout 1 ;’n]J!vn v
Data

Grafico 3 — Histérico de valores de enchimentos em 2013 referentes ao ciclo 3.

33 Limite Inferior Actual: limite inferior que vigora actualmente com base nos critérios de enchimentos.
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Da mesma forma é apresentado para o ciclo 5 (Graf. 4).

Carta de controlo do Ciclo 5

4
gia AR+ st o a5 Pt et
(=]

s Cont.Lim.Sup.

Cont.Lim.Inf.

1220 dose

—meédia

R

18/jan z?I,IJguzs,'Fev | 21/mai 26/jul 03/set 1ﬁl/ a7 /o8 nov 14/nov
Data

05/jun

Grafico 4 — Historico de valores de enchimentos em 2013 referentes ao ciclo 5.

Analisando o gréafico da carta de controlo do histérico referendo ao ciclo 5 de enchimento
(por haver mais dados), verificou-se uma maior estabilidade nos enchimentos nos periodos
mais quentes, desta forma verificou-se que a dosagem de enchimento tem influéncias

climéticas.

Desta forma procedeu-se a um plano para a realizagdo de testes aos enchimentos nos
arranques da fabrica para posterior analise sendo estes realizados entre as 22:30 horas de

Domingo e as 12 horas de segunda-feira.

Decidiu-se nos testes adquirir valores com o deposito sem qualquer aquecimento no dia
25.11.2013. No dia 01.12.2013 ligou-se o termo ventilador para climatizar a temperatura do
vaso volumétrico® do fluido. E no dia seguinte (02.12.2013) voltar a desligar o aquecimento
(Gréf. 5).

34 Vaso volumétrico: vaso utilizado para efectuar medida volumétrica dos fluidos internos.
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CICLO 5 - Teste ¢/ Aquecimento
(22H30 &s 12HOO - 25/11 +01/12 + 02/12)
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ciclo5 3 aquec. (25/11)

1200

Gréfico 5 — Enchimentos de 6leo TR com e sem aquecimento do vaso volumétrico.

Com base no gréafico é assim visivel que os enchimentos feitos pela maquina sem
aquecimento (dia 25.11.2013 - linha azul) encontrando-se grande parte deles abaixo do
limite inferior sendo classificados com “NOK”. No dia 1.12.2013 (linha laranja) foi ligado
0 termo ventilador aquando o arrangue e verifica-se a melhoria significativa dos enchimentos
encontrando-se praticamente todos acima do limite inferior. E no dia 2.12.2013 (linha
verde), estando o aquecimento ja desligado e como a climatizacdo da nave ja se encontra no

nivel mais quente (15°C), os enchimentos foram todos OK.

Com base nas observac6es decidiu-se instalar em redor do vaso volumétrico, uma resisténcia
com termostato para climatizar o fluido para a temperatura ambiente (ronda os 25°C) e com

um isolamento, conforma ilustrado na figura abaixo (Fig. 44).

Figura 44 — Instalacdo em redor do vaso volumétrico.
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Deste modo é efectuada uma exploracdo/histérico dos dados recolhidos apresentados
graficamente (Gréf. 6), durante todo este processo de melhoria da qualidade de enchimentos

da maquina.

CICLO 5 - Exploragdo de resultados

1290

1280

1270

1280

——dose

——madia

1240
——minimo [20mL}

1230 II ——maxime (50mL)

——nominal

—— Exponancia I
(doze)

5-Novi &-Na 18-Nov  15-Nods Nov 26-Mov 27-Nov 28-Nev 28-Nev 2 ©2-Dez 03-Dez

Gréfico 6 — Exploracdo de resultados dos volumes dos enchimentos no periodo da avaria (cor azul).

Note-se que foi realizado ainda um teste com a ligacdo do termo ventilador (28.11) durante
a semana de 25.11 a 29.11, devido ao equipamento ter estado com bastantes enchimentos
NOK devido a uma prevencdo realizada aos climatizadores de nave (encontrando-se a
mesma fria), e desta forma antecipou-se alguns testes ndo tendo sido tidos em conta na

analise.

Além disso, foi efectuada uma revisdo para baixar o volume nominal actual devido aos
valores adquiridos durante esta melhoria de qualidade por um outro servico da fabrica

(CMON®) pelo responsavel dos niveis de enchimentos.

Em resumo os factos apresentados provém de uma anomalia no volume de enchimento do

6leo TR dos veiculos.

35 CMON: area de desenvolvimento e controlo de qualidade de todos os equipamentos do sector Montagem.
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Né&o existe standard pois trata-se de um problema de qualidade dos servi¢os da maquina de
linha, havendo maquinas extra na Linha de Retoques® que asseguram a qualidade dos

enchimentos.

Quanto as possiveis causas segundo o sintoma ser “NOK”, julga-se que devera ser pelo
arrefecimento da nave aquando as paragens (fins-de-semana), o processo de intervengédo
deveu-se as falhas do processo de enchimento, e quanto ao limite inferior de tolerancia ser

sO de 20 ml deve-se a ensaios realizados e a tolerancia aplicada na maquina.

Quanto as medidas correctivas temporarias durante a resolucao do caso optou-se por ligar os
climatizadores mais 4h antes do inicio de producdo, bem como a temperatura minima de

fim-de-semana ser de 7°C.

O Relatdrio do Incidente de Qualidade (RIQ) esta assim presente no “Anexo XIII”.

RIS

Queda do Manipulador de apertos da “GAV1” — Posto “GA-GV1”

O manipulador de apertos (Fig. 45) é uma estrutura munida de duas aparafusadoras FOCUS,
para efectuar apertos ao acoplamento de artigos (estrutura de suporte de pastilhas de travéo,

discos de travéo, etc) aos eixos AV (“AVant”- da frente).

Estes manipuladores s&o suspensos por equilibradores®” que sustém o seu peso de forma a
auxiliar o operador na sua manipulacdo do manipulador ndo sendo necessario exercer

esforco fisico.

% Linha de retoques: local onde sdo efectuados reparaces, enchimentos, testes de estanquicidade ap6s a
fabricagdo do mesmo.

87 Equilibrador: equipamento de sustentagdo de pesos por cabo de aco exercendo uma forca constante
ascendente (tipo mola). Existe varias gamas destes para diferentes pesos (50 kg, 100 kg, 150 kg, ...)
dependendo do fim a que 0s mesmos se destinam.
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Figura 45 — Manipulador de apertos “GA-GV1” e Equilibrador (lado esg.) e manipulador caido (lado dto.)

Intervencéo

Durante a manipulacdo normal do manipulador para efectuar os apertos a que o equipamento

se destina, o operador depara-se com 0 mesmo a descair para o chao (Fig. 45).

Apbs o alerta a equipa de manutencéo, foi verificado que o mesmo estaria “sem forga”, e
procedeu-se a tentativa de regulacdo da sua forca de ascensdo (utilizada para
aumentar/reduzir a for¢a do mesmo dentro do seu maximo/minimo para que foi concebido),

mas sem sucesso.
Desta forma procedeu-se a substituicdo do mesmo por um similar, e a instalacéo ficou OK.

A causa possivel de avaria por este ter ficado “sem forca” serd assim por fadiga,
relativamente a sua queda por “descaimento”, deve-se a medida de seguranca que O

equilibrador possui. A medida correctiva aplicada foi assim a substituicdo do equilibrador.

O Relatério do Incidente de Seguranca (RIS) é apresentado no “Anexo XIV”.

Conflito dos Controladores Power FOCUS das maquinas de aperto — Posto “MV-M13”

Os controladores Power FOCUS séo responsaveis pelo controlo da forga com que cada
parafuso é apertado no veiculo por uma aparafusadora FOCUS responsavel pelo aperto.
Ap0s dados os apertos, sai uma listagem dos apertos que foram dados no veiculo e a forca
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(Nm) com que cada um foi dado a fim de certificar que o mesmo foi bem ou mal apertado.
Esta listagem fica assim anexada ao historico do veiculo durante a sua producdo que sera
verificada a fim de verificar que podera possuir alguma anomalia antes de ser colocado a

disponibilidade do comprador.

Estes controladores (Fig. 46) encontram-se interligados numa rede Ethernet® onde possuem
um Master (controlador mestre que faz a gestdo de dados dos controladores da rede) cujo

encontra-se ligado ao servidor geral que faz o controlo da informacgdo dos mesmos entre si.

Figura 46 — Equipamento de controlador Power FOCUS.

Intervencéo

Na sequéncia de um alerta dado pelo colaborador fabril da montagem por ter detectado uma
anomalia dos dados recolhidos no "relatorio” de apertos. O controlador FOCUS apresentava
um erro aquando do avanco da aranha da linha do transportador aéreo dos veiculos e quando
se dava a impressao do relatério dos apertos. Acendia-se uma luz vermelha de aviso de erro
bem como activava o sistema de Andon® pelo facto da validacdo dos apertos ndo ser bem

consumada.

Em primeiro, procedeu-se a substituicdo de uma “carta" de automatos no quadro do

controlador que poderia ser a causa do problema. Esta carta é responsavel por gerir quando

38 Ethermet: é uma arquitectura de interconexao para redes locais.

39 Andon: sistema de aviso que alguma anormalidade se encontra na linha quando a assisténcia é necessaria
(chamadas do supervisor). Este € munido de alguns painéis com lampadas que serdo activadas aquando da
ocorréncia da anomalia.
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apos a iniciagdo do movimento da aranha (transporte aéreos dos veiculos) da inicio ao
processo de impressdo dos dados relativos aos respectivos apertos que foram realizados no

posto.

Visto que o alerta de erro ocorria quando a aranha efectuava esse movimento, pensou-se que
a leitura da carta relativamente & posicdo da aranha e posterior impressdao dos dados
armazenados no controlador FOCUS, estaria com alguma anomalia.

Ap0s a sua substituicdo da "carta", o problema (aviso de erro) voltou a persistir e de certo

modo o problema néo ficou resolvido.

Colocou-se a hipotese que poderia ser devido ao proprio controlador que estaria com algum
problema no envio de dados aquando solicitada a impressao por parte da carta de automato.
Assim procedeu-se a reinicializacdo do sistema a fim de verificar de o problema seria

despistado, mas sem sucesso.

Decidiu-se descarregar novamente a configuracao do controlador para que o a probabilidade
de falha do sistema do controlador seja assim anulada. Desta forma, foi descarregado a

configuracao, mas sem solucéo.

Assim sendo e ndo havendo outra possivel solucdo para que se despistasse o problema de
qualquer possivel falha do controlador procedeu-se a sua substituicdo. ApOs a sua
substituicdo o erro voltou a persistir, e dessa forma, foi reposto 0 mesmo controlador no

local.

Até que colocou-se a hipétese de que poderia ser um conflito entre IPs*® das maquinas na
rede Ethernet e dessa forma o problema poderia advir dai.

Recorreu-se ao manual do controlador [11] para verificar como é feita a configuracdo do
“barramento de campo” (endereco) que a maquina poderia adquirir para que a mesma
permanecesse dentro do mesmo critério de estrutura dentro da fabrica (pois cada posto de
montagem possui um de endereco inicial como forma estrutural dos controladores dentro da
empresa). Dessa forma manteve-se as mesmas iniciais de endere¢o os 3 primeiros valores

dos 6 possiveis originarios do IP e alterou-se os enderecos finais para um superior pois 0s

40 1P: ¢é o endereco fisico ethernet de um dispositivo (Internet Protocol).
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valores anteriores ja se encontrava ocupados pela utilizacdo de outros controladores na rede

(configuragdo como “regra” do Grupo).

O problema ap06s a sua nova atribuicdo de IP persistiu e dessa forma sé poderia haver um
conflito entre Nés da instalacdo da rede Ethernet. Os NoOs sdo como o proprio nome indica
os diversos pontos de ligacdo a rede Ethernet e por isso haveria um outro controlador que
estaria ligado ao mesmo NO que aquele.

Desta forma e conhecendo a estrutura da instalacéo da rede Ethernet, foram reconduzidas as
atencdes ao outro controlador que também estaria ligado ao N6 no posto “GA-GV2”, que
teria as mesmas configuracdes tanto a nivel do Né de ligacdo na rede, como o seu enderecgo

de rede de acordo com o plano da instalagéo.

Assim sendo procedeu-se a verifica¢do do IP que seria o respectivo ao controlador em causa,
mas de acordo com o plano da instalagdo dos controladores no sector, esta teria uma nota
para estar desligada da rede, ou seja ela encontrava-se ligada a rede e ndo deveria. Ao este
controlador estar ligado também & rede no mesmo NO estava a provocar o conflito de dados
(Fig. 47).

Figura 47 — Selector de N6 do Controlador.

Deste modo desligou-se o cabo de rede do controlador e 0 motivo para que o controlador se
encontrar ligado a rede seria no ambito de uma intervencdo que havera no controlador em

causa e terem ligado o cabo de rede que se encontrava “pendurado” junto do mesmo.

Esta intervencdo ndo é possuidora de relatério (RIP) devido a se tratar de um equipamento
ndo essencial a producédo tendo sido facilmente substituido aquando a resolucdo da avaria
por uma chave dinamomeétrica, mas que € essencial para o rapido aperto bem como o controlo
dos apertos determinados como “essenciais’” na constituicdo de um veiculo dai caréncia do

respectivo registo do aperto.
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5.2.2. InstalacOes

As instalacGes consistem na instalacdo de novos equipamentos bem como a actualizagédo de

alguns na fabrica para a melhoria dos servigos garantindo ainda maior qualidade e rapidez.

Aquando da necessidade da instalacdo de novos equipamentos na fébrica, é previamente
necessario a criacdo de um Caderno de Encargos (CdE) de consulta (caderno de apresentacao
da necessidade e melhorias que o mesmo proporcionara & fabricacdo dos veiculos) para

proceder a um pedido de autorizagdo de financiamento pelo Grupo.

Apds a aprovacao € criado um Plannig Cronoldgico dos processos necessarios descritos no

CdE a fim de uma organizacgéo dos trabalhos a efectuar para a sua instalacgao.

Assim sdo apresentadas algumas das instalagdes participadas durante o estagio.

Instalacdo do novo equipamento de aperto das rodas — Posto “MV-M12"

Na Montagem, até ao momento, o0 aperto das rodas era realizado com recurso a um
manipulador simples (Fig. 48) constituido por apenas duas aparafusadoras FOCUS alojadas

numa estrutura e auxiliada por um equilibrador.

O aperto das rodas era assim feito quase manualmente, o operador pegava nas duas
aparafusadoras e exercia a sua forca corporal para o deslocamento do manipulador até ao
veiculo, mantendo-as junto dos parafusos das rodas e accionava ambas as aparafusadoras

para proceder ao aperto.

Figura 48 — Manipulador antigo de aperto dos parafusos das rodas.
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No ambito de uma campanha que o0 CPMG efectuou de uma deslocacéo as instalacdes da
fabrica (Aulnay, Franca) que entrou em faléncia do Grupo, o responsavel da manutencao e
alguns elementos do MSTG responsaveis pela manutencgéo e fiabilizacdo dos equipamentos
da montagem, “aproveitou” a oportunidade de se poder recuperar um manipulador para o
aperto das rodas deles. Desta forma no fim da campanha procedeu-se ao posterior

planeamento da data de obra para se poder instalar o equipamento recuperado.

Como este manipulador possui um vasto equipamento de automacéo, é possuidor de um
armario responsavel por todo o controlo afecto aos processos do manipulador (Fig. 49).

Figura 49 — Instalacdo da infra-estrutura do armario.

Toda a instalagdo foi tida com base no manual do manipulador, e apds a instalacdo do

equipamento foi necessario efectuar toda a sua instalacdo de cabelagens, tubagens, etc. [3]

O controlo de automatismos foi assim descarregado para os automatos tendo sido através de

backups cedidos pela fabrica onde o equipamento se encontrava instalado.

Apébs toda a instalacdo, a equipa de manutencdo ficou encarregue de proceder a sua
verificacdo e recuperacdo do mesmo. Para isso procedeu-se a uma limpeza geral do
equipamento e a substituicdo de todos os filtros existentes, tubagens, escapes e controlar o
bom funcionamento de toda a instalacdo desde sensores de proximidade, cilindros
pneumaticos, motor de translacao, reguladores pressao, etc.

Como todas as instalacfes foi assim necessario proceder a criacdo de Gamas preventivas

para assegurar a continuagdo do seu bom funcionamento.
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O manipulador € quase totalmente automatizado. O operador de fabricacdo apenas tem que
avancar o manipulador em direcgé@o ao veiculo e apontar as chaves nos parafusos das rodas

frontais anteriormente apontados na linha.

Posto isto automaticamente o manipulador avanga um pouco mais para a frente até ser
garantido a for¢a necessaria “contra o veiculo”, efectua 3 ciclos de aperto e desaperto de
forma a confirmar o bom aperto dos parafusos. Apds aperto este atrasa-se e faz um
deslocamento de translacdo até a devida posicdo onde serad efectuado o aperto das rodas

traseiras.

O operador volta a avancar com o manipulador e aponta os parafusos e o processo sucede se

igual forma. Apds o aperto este recua e volta para a posi¢do de repouso (roda frontal).

Estes manipuladores (Fig. 50) séo direito e esquerdo e funcionam independentemente um do
outro. Os apertos e todos os movimentos de subida, descida, avanco recuo, sdo auxiliados
por cilindros pneumaticos que deslocam a infra-estrutura do manipulador pelo accionamento

de botdes (em modo manual) ou automaticamente.

Figura 50 — Manipulador recuperado de aperto das rodas.

Instalagdo do Manipulador Ponte de Retirar Portas AV — Posto “HC-00"

O chassis chega a montagem posteriormente a pintura, onde nesta sdo acopladas todas as

portas constituintes do veiculo para a verificacao da qualidade da pintura em todo o veiculo.

Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial — Pagina 93



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

Agquando a chegada do chassis, 0 primeiro posto da montagem esta encarregue de retirar as
“portas AV ” (portas da frente) dos chassis para que recorra a todo o processo de montagem
dos interiores dos veiculos sem haver entraves com as portas na execugdo dos processos ou

até degradacdo de aspecto do veiculo (mogas, lascas de tinta, riscos, gorduras, ...).

Até a0 momento o processo de retirar as portas do chassis era feito manualmente em que o
operador do posto exercia esforco fisico para mover a porta desde o chassis até a um
transportador das portas AV que as leva até ao local onde se “monta” a porta (vidros,

borrachas, actuadores, forros, ...).
Assim revelou-se a necessidade da instalagdo de um manipulador que o ajudasse na tarefa.

Apdbs contactar algumas empresas de criacdo de manipuladores, a “SIRMAF” foi a que

apresentou a melhor opcao perante a necessidade.

Desta forma ap0s a recep¢do do mesmo, procedeu-se a sua instalacdo. Toda esta foi feita por

membros do MSTG das areas mecanicas e eléctrica.

O funcionamento do manipulador é parecido com o de um equilibrador. Este € constituido
por uma infra-estrutura aérea com um braco que funciona como ponte que é movivel
lateralmente com um adaptador de acoplagéo “pendurado” na extremidade do brago por um

cabo de forca ascendente que seré acoplado & porta do veiculo (Fig. 51).

Figura 51 — Adaptador de acoplacdo as portas AV.

Apds o acoplamento do adaptador a porta, o operador tera que accionar o sistema de travéo
pneumatico das articulacGes do braco para que este ndo se desloque do local em que o

procedimento é feito com a porta aberta. O operador retira assim cavilhas de acoplamento
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da porta ao chassis, desacciona o sistema de travdo do manipulador do veiculo e move a

porta até ao local de carga do transportador (Fig. 52).

R

Figura 52 — Manipulador ponte de retirar as portas AV.

Instalacdo do ECOTEC E3000 — Posto “MV-416"

O Ecotec E3000 é um detector de fugas de multiplos tipos de gas visando aumentar os niveis
de produtividade e confiabilidade de qualidade efectuando um teste aos veiculos. O aparelho
¢ capaz de detectar fugas que ndo sdo facilmente encontradas pela percepcéo
humana. Portanto, para melhorar a precisdo e confiabilidade da operagédo, o aparelho ira
contribuir para uma reducdo significativa do tempo de deteccdo das fugas. Este aparelho foi

projectado e fornecido pela INFICON.

O sector Montagem ja possuia um similar deste equipamento, mas pela sua obsolescéncia

achou-se pertinente proceder a uma actualizac¢éo do equipamento.

As novidades que este Ecotec possui relativamente ao obsoleto (Ecotecll) é o facto de ser
ainda mais sensivel a nivel de fugas, possuir um display (Fig. 53) e comandos no punho
detector das fugas, para o operador ndo necessitar de olhar para o display da caixa ou iniciar
novas deteccBes de fuga e possui um sistema de IGS (Interferir uma Supressao de G&s) que
garante serem s0 detectadas fugas de gas. Também possui um sistema de calibracdo rapido
dos gases comuns da area envolvente onde esta inserido durante as detecc¢des e ainda uma

deteccdo mais rapida de fugas em 0,4 seg. [4]
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Figura 53 — Ecotec E3000.

Este equipamento visa a captura de fugas de gas “R134” (Fig. 54), utilizado para a
refrigeracdo do ar condicionado. Desta forma o aparelho é assim calibrado para detectar

particulas deste gas.

8.1

@riz42 2O 7.93 ..

o]+

- B 0,10 4a
T ——
ﬂ:ﬂ%_‘iozsmg Fil ng 9]65

Figura 54- Display do equipamento efectuando uma captura de fuga de gas “R134” (Fonte: “Manual
ECOTEC 3000, INFICON).

A recepcdo deste equipamento foi feita pelo vendedor que ofereceu uma formagéao acerca do
funcionamento do mesmo aos operadores da linha dos diferentes turnos baseando-se nas

capacidades e inovagédo que o produto oferece comparativamente ao equipamento obsoleto.

Aos operadores da manutencdo além da explicacdo do funcionamento foi também aberto o

equipamento e explicado os cuidados a ter com a manutencdo do mesmo.
Sdo assim apresentados os cuidados principais a ter aquando da intervencéo:

e Substituicdo dos filtros da ponteira de extremo frontal e do extremo interno do punho;
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e Substituicdo dos filtros de ar laterais dentro do aparelho sendo necesséria a abertura
do mesmo;

e A substituicdo da massa que se encontra no fundo do aparelho é efectuada quando os
valores da calibracdo estiverem fora do normal e deve-se a ma lubrificacdo da
maquina (falta de massa).

Para garantir o correcto funcionamento bem da correcta calibracdo ao longo do uso,
periodicamente verifica-se a captacdo de fugas com auxilio de um aparelho para o efeito

que possui uma “fuga fixa” (Fig. 55).

Figura 55 — Aparelho de fuga fixa.

Com base nos cuidados a ter com a manutengdo do aparelho foram assim criadas Gamas

para garantir a permanéncia do bom funcionamento do mesmo.

Instalacdo de Regloscépio Edixia para modo degradado - Posto “BTU-BPara”

No ambito da mesma campanha da deslocacdo a Aulnay, Franca, havendo a necessidade de

aquisicdo de um regloscopio no CPMG, procedeu-se assim a sua recuperacao.

A necessidade da instalacdo deste equipamento deveu-se a sucessivas avarias que ocorreram

no Unico equipamento para o efeito na linha, bem como a obsolescéncia do mesmo.

Desta forma foi necessario proceder a uma reorganizacao do posto (Controlo Qualidade no

BTU (Bout d’Usine — Saida da fabrica)) para que se integrasse o equipamento recuperado.

O regloscopio é um equipamento responsavel pela calibragdo do nivel da iluminacdo dos
farois dos veiculos projectados numa tela (Fig. 56) cuja utilizacdo permite que o sistema

possa encontrar suas origens e escalas. Esta “recebe” o nivel da iluminagédo do farol quando

Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial — Pagina 97



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

colocado a frente do regloscopio, por projeccdo na tela de calibracdo (no seu interior)
graduada no eixo vertical, e € feita uma captura da projeccao da luz na placa por uma camara.

Figura 56 — Placa de calibragéo do nivel do farol.

A instalacdo do equipamento no posto foi assim procedida conforme o planning. Além da
instalagdo do mesmo, foi necessario um suporte dos veiculos constituido por quatro
plataformas devidamente calibradas para estarem a mesma altura entre si, garantindo que o

veiculo se encontra na horizontal (com amplitude zero) (Fig. 57).

Figura 57 - Apresentacéo das plataformas devidamente calibradas.

Posteriormente a instalacdo (fisica) do equipamento, para a configuracdo de todos os
elementos que o regloscopio possui, foi requerida a presenca de um representante da empresa
“Edixia” para 0 processo.

Numa primeira fase achou-se o centro da placa graduada de interna do regloscopio (para se
centrar o equipamento) através da direccao das plataformas presentes na figura anterior. Para
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0 processo foi utilizado uns instrumentos de calibracdo também concebidos pela Edixia

concebidos para o efeito (Fig. 58).

Figura 58 - Processo de centragem do regloscépio com a plataforma com o laser incidindo no calibre receptor
(imagem da direita).

O equipamento de calibracdo é munido de um laser pelo “calibre principal” (aparelho
possuidor de um feixe laser para centragem), usado para centrar assim o “calibrador
receptor” (aparelho possuidor de um guia de centragem), e o laser trespassa por um orificio
do receptor tendo-se que fazer coincidir com o centro da placa de calibragdo do regloscopio.
Para alinhar o equipamento, é assim usado um sistema de calibracdo externo com um laser
(Fig. 59).

Figura 59 — Recep¢do do laser de centragem na placa.
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Agquando da regulacdo do farol, as imagens (recolhidas por camaras) (Fig. 60) séo tratadas
com recurso a um tratamento de imagem (board VGA*') para a detec¢éo das diferencas de
tons (da luz na placa) delineando assim o nivel a que a iluminacédo projectada se encontra. O

sistema controla assim a qualidade da “imagem de luz”.

Figura 60 — Camaras de detec¢do da luz projectada na placa de nivelacdo do farol.

Se os “pontos brilhantes” na imagem nédo estdo numa determinada faixa de escalas de cinza,
é renovada a imagem de captura. Esta operacgdo é repetida até que a imagem atinja um nivel
Optimo de brilho. No ciclo de definir/delinear as cores, o sistema corrige em reais variagdes
de luminosidade. Para uma resposta de luz do “d6culo do farol”, pode-se fazer uma correc¢éo
(ndo-linear) no momento da aquisi¢do da imagem. Esta correccdo Gamma*? é o seguinte
gréfico (Fig. 61): [13]

Nivel de gris

p Thiminacion

Figura 61 - Correccdo Gamma a calibragdo do farol (Fonte: “Manual Regloscopio”, EDIXIA).

41 Board VGA: placa de video para um computador que suporte formato VGA. Processa as informacgGes que
recebe (normalmente por camaras) e envia “sinais” de video para um monitor.
42 Gamma: correccdo usada para corrigir o brilho, normalmente de imagens em tela num computador.
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Procedeu-se ao teste de verificagdo da configuracdo através da calibracdo da estrutura
recorrendo ao uso do chassis rolante de calibra¢do do Banco Paralelismo. Neste foi instalado

os fardis tipo dos modelos utilizados na fabrica (Fig. 62).

Figura 62 — Instalacdo de fardis no chassis rolante.

Com base na recolha do nivel de pixéis a que a luz se encontra e a que é parametrizada como
regra, o regloscépio calcula a diferenca que é preciso alterar no farol. Este processo é

apresentado no display do equipamento (Fig. 63).

N oy B8
AR "l et T A A

Figura 63 — Delineacéo da luz projectada pelo farol no tratamento de imagem no display.

A fonte do feixe, a area iluminada e a area escura estdo separados por uma area de mais ou
menos acentuado pela transicdo, chamada “linha de corte”. O perfil dessa linha deve atender

a certos padrdes e o seu perfil tedrico apresenta um “sentido anti-horario do farol”: o ponto
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de "V"* corresponde a mudanca de direccéo da linha de corte. O caminho € analisar o corte
de um modelo matematico correspondem-te capturado na fase de parametrizacdo. Este
modelo consiste em dois segmentos de linha [13]. Assim efectuou-se a verificacdo da
calibracdo do farol visualizando-a no display do regloscépio, sendo assim possivel observar
0 ponto referencial de “V” usado na calibracdo do farol (Fig. 64).

Figura 64 — Verificacdo do ponto de “V” do farol.

O modo baseia-se no facto de que a “posi¢do do codigo de valor méximo” (ponto mais
brilhante farol) (Fig. 65) relativa ao ponto de “VV” € invariavel para o mesmo tipo de farol.
Em seguida, ele procura o codigo maximo. A diferenca Y € capturada na fase de
parametrizacdo, na posi¢do em Z do ponto de “V”, é determinado pela média dos pontos que
constituem a linha de corte sobre um segmento de consulta com parametros (como no caso

do modo de linha). [13]

medicion sitio Codigo mixino
para
medicion
+7|

Figura 65 - Processo de detecgdo da posigdo do codigo de valor maximo do 6culo (Fonte: “Manual
Regloscopio”, EDIXIA).

4 Ponto de “V”: ponto referencial (em forma de “V”) usado para a calibragio onde é espelhado o centro da
curva do limite da linha de luz do farol projectado na placa interna do regloscépio.
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O ponto de iluminagdo méxima é o ponto mais brilhante farol. O sistema de busca para uma
zona clara na imagem € a posi¢do do seu centro. Em seguida efectuou-se outros testes
repetitivos entre os fardis a fim de apurar a conformidade da calibracdo, bem como

recorrendo a um veiculo ja calibrado pelo outro equipamento da linha.

Posteriormente a todos os dados recolhidos e tratados, a regulacdo do nivel dos fardis € assim
aplicada ao regulador do farol ¢ assim automatica através de “uma aparafusadora” que se

aplica na regulacéo fisica do farol com os parametros enviados pelo regloscopio.

Deu-se por terminada a calibracao e configuracdo do regloscopio do modo degradado.
Instalac@o de Automatizacdo no Carrocel de Preparacdo do QdB — Posto “PB-POB”

A montagem de todas as pecas do QdB (cabelagens, radios, painel de comando, etc) é
realizada numa “ilha” em que os charriots sdo transportados de posto em posto em tipo de

“carrocel” (Fig. 66) em torno da “ilha”.

Bales imerfersncia
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Figura 66 - Representacéo da ilha PB-PQB da montagem dos QdB (Fonte: “Automatizagdo Carrocel Prep.
QdB”, GAYPASA).

De forma a facultar os trabalhos dos operadores e também evitar possiveis danos fisicos nos
QdB devido ao movimento mecanico manual por um colaborador fabril, assim
providenciou-se na instalacdo deste “carrocel de charriots” sendo um sistema inovador na

empresa.
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Seréa tido como teste durante um periodo, para se observar a potencialidade da instalacdo na
melhoria de qualidade.

Este sistema foi instalado por uma empresa externa “GAYPASA” que projectou e instalou

0 equipamento. [8]

Para a conjuntura da automatizacao foram criados segmentos de barra (barra férrea amarela)
unidos por parafusos para que esta articule aquando a curvatura da calha guia (estrutura
férrea vermelha) que ja servia de guia ao movimento rotacional dos charriots na ilha. Além

disso a barra seccionada servird como espacador entre os charriots (Fig. 67).

Figura 67 - Barra segmentada de traccéo dos charriots da ilha (Fonte: “Automatizagdo Carrocel Prep. QdB”,
GAYPASA).

Esta “barra segmentada” (barra amarela) servird para traccdo motriz através de um motor
com uma roda acoplada e outra roda auxiliar ao movimento que entalam a barra de tracgéo
(entre as mesmas) para ndo escorregar aquando da traccdo (Fig. 68) e movimentar 0s

charriots.

Figura 68 - Processo de traccdo da barra com charriots acoplados (Fonte: “Automatizagdo Carrocel Prep.
QdB”, GAYPASA).
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Relativamente ao auxilio de suporte da barra segmentada, para que a mesma exerca o trajecto
oval de rotacdo dos charriots ao circular na calha guia (estrutura férrea vermelha), foi criado

um novo carril para ndo haver folga aquando da circulagéo deste na calha (Fig. 69).

Figura 69 - Carril de circulagdo e suporte da barra segmentada (barra amarela) (Fonte: “Automatizagio
Carrocel Prep. QdB”, GAYPASA).

O controlo de velocidade é feito por um autdomato, bem como o controlo de deteccdo de
presenca dos charriots por um sensor indutivo responsavel pela paragem do carrocel quando

algo é detectado o charriot seguinte, ap6s 0 accionamento de paragem.

A manutencdo da instalacdo serd a de verificacdo do desgaste das rodas de traccdo,
lubrificacdo dos parafusos da barra segmentada, controlo de forca de traccdo motriz e a

deteccdo do sensor indutivo.

A instalacdo final é assim apresentada (Fig. 70).

Figura 70 - Carrocel da ilha PB-PQ.
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Por esta instalacdo ter sido um sucesso apds a sua utilizagdo por um periodo de tempo de
experiéncia (um més), este sistema de movimentagdo foi também instalado nas ilhas “PP-
PAV” (montagem das portas AV (portas da frente) ¢ “PP-PLC” (montagem das portas PLC

(portas laterais de correr)).

5.2.3. Melhorias

Ainda que projectados e instalados os equipamentos, a AFMM procura a maxima eficiéncia
tirando melhor partido do equipamento bem como uma melhoria significativa para a fabrica,

operarios, etc.

Assim a ambicdo pela constante melhoria dos equipamentos € um factor que procura a

melhor qualidade dos seus bens e servicos no CPMG.

Estas sdo intervencdes efectuadas em tempos de paragens programadas e de fins-de-semana
para ndo se levantar possiveis problemas que possam causar constrangimento no fabrico de

veiculos nos dias de laboracao (semana).

Foram assim efectuadas algumas alterac6es a respeito da melhoria.

Instalacdo de um Variador Electrénico de Velocidade (VEV) no Extractor de Gases do
Banco Polivalente — Posto “BTU-BPoli”

O Banco Polivalente (Fig. 71) é uma cabina isolada sonoramente onde sdo efectuados testes
de destreza ao veiculo. Estes testes consistem principalmente no poder de reaccao do veiculo
aquando acelerado e engrenadas as diferentes mudancas (velocidade maxima de 120 km/h),

e a reaccao apos desengate e no poder de travagem do mesmo.
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Figura 71 — Cabina do Banco Polivalente

Todo o processo é feito com a recolha de dados enviados por um computador “ODISSEE”
(Fig. 72) (que é instalado no veiculo), ligado ao computador geral do veiculo por uma ficha,
recolhendo as acgdes que o veiculo realiza (comandos) e sdo comparadas com as ac¢des

recebidas nos quatro cilindros sobre os quais se realizam os testes.

Todo o teste é realizado sob as instrugdes apresentadas por um ecrd onde sdo apresentadas
as accles que o condutor terd que ter em cada teste (travagem, desengate, aceleracdo e

engrenagem de mudancas, etc).

Figura 72 — Computador ODISSEE e ficha de ligagdo ao veiculo.

Esta cabina além de isolada é também climatizada por insuflagio** através de injeccdo de ar
pré-aquecido numa conduta por uma chama modelada* aquando a passagem do ar, para se

reunirem as condic@es estaveis de testes aos veiculos.

4 Insuflagdo: termo utilizado para caracterizar o efeito de injecgdo de volume de ar na cabina.
45 Chama modelada: ¢ feito o controlo de injeccdo de gas da chama (mais/menos) através da recolha de dados
da temperatura da cabina por controlo PID através de autdmatos.
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Sendo esta cabina isolada e também fechada (por portas automaticas) aquando a realizacdo
dos testes, esta é (como ja referido) submetida a uma determinada atmosfera no seu interior
para haver as condi¢es estaveis. Havendo um controlo de gases poluentes nessa atmosfera,
a “queima” de combustivel dos veiculos que resultam em gases de escape poluentes, séo
extraidos por um “algapao” (na traseira do veiculo) (Fig. 73) que se faz elevar aquando do

inicio de teste.

Figura 73 - Algapdo do Banco Polivalente para extracgdo de gases de escape.

Ainda que ndo tenha havido um alerta no Banco de “Atmosfera Perigosa”, foi detectado
(pelo olfacto humano) alguma quantidade de gases de escape libertos na cabina apds cada
teste realizado.

Decidiu-se assim melhorar a eficiéncia da extrac¢do de gases da cabina que é feita por uma
turbina. Como o motor da turbina é responsavel pela tarefa da extraccdo dos gases
encontrando-se a funcionar no seu nominal), aplicar um aumento da frequéncia ao motor
para atingir um pouco mais de rotacdo e aumentar o poder de extraccdo. Para isso decidiu-

se instalar um variador para se poder controlar o desempenho do motor.

Com auxilio do manual de instalacdo do VEV (Schneider “Altivar58”) [15] procedeu-se
entdo a instalacdo do equipamento no armario da instalacdo respeitante & extraccdo e
injeccdo de ar (Fig. 74).
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Figura 74 — Instalacéo do Variador.

As tensdes para ligacdo ao variador foram todas adquiridas no armario desde as respeitantes
ao motor e respectiva alimentacdo, as necessarias para ligagéo do variador (24V, massa, ...).
Para a configuracdo do variador recorreu-se ao “computador de servigo™®, ligou-se ao
variador (por cabo série) e usou-se 0 software dos variadores Schneider (“Power Suite
WorkShop Soft”), onde se parametriza todas as configura¢fes, nomeadamente a frequéncia
(Hz), nimero de rotag¢6es por minuto (rpm), tenséo (V), corrente (A), temperatura (°C), etc,

e ainda se pode monitorizar da resposta do motor (Fig. 75).

Figura 75 — Ligacdo e configuracdo do variador.

46 Computador de servigo: computador com uma elevada autonomia munido dos softwares de controlo dos
equipamentos da fabrica.

Mestrado em Controlo e Electronica Industrial — Pagina 109



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

A frequéncia nominal do motor era igual a da rede eléctrica (50Hz) com a alimentacéo de
400V e 1,3A. A rotacdo nominal do motor seria cerca de 1400rpm (como se verificou
inicialmente).

No ambito da necessidade anteriormente descrita, optou-se por proceder a um
overclocking*’, alterando assim a configuracdo do nominal do motor, visando obter maior
rendimento do motor.

Os dados devolvidos pelo motor, foram assim monitorizados no computador (Fig. 76).

Figura 76 — Monitorizacao dos dados do motor.

Procedeu-se assim a realizacdo de 3 testes:

Teste 1

Aumentou-se para 0s 60 Hz e verificou-se um aumento esperado das rotacdes para cerca de
1750rpm aproximadamente, havendo um aumento do consumo de corrente (1,7A) como
seria de esperar.

Teste 2

Assim decidiu-se aumentar para os 70Hz. Ao submeter o motor ao ensaio, verificou-se o
aumento do numero de rotacdes (2100rpm aproximadamente), mas o consumo de corrente
também se elevou quase para o dobro com flutuacdo (2,6A a 3A), o que revelou que o0 motor
estava ja a ser submetido a esforco, tendo-se ainda audivelmente dado conta do inicio do
fendmeno de turbilhdo dentro da conduta de aspiracdo dos gases.

47 Qverclocking: nome que se da a um processo de forcar um componente de electronico a trabalhar numa
frequéncia maior do que a especificada pelo fabricante.
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Teste 3
Apds o0s outros testes anteriores optou-se por encontrar o ponto éptimo. Decidiu-se colocar
64Hz onde se conseguiu atingiu 1914rpm com um consumo de 1,9A, o que nos levou a

pensar que estariamos perto do ponto de equilibrio.

Resumidamente é apresentada a “Tabela 4” dos testes efectuados.

Nominal Teste 1 Teste 2 Teste 3
50Hz 60Hz 70Hz 64Hz
1400rpm 1750rpm 2150rpm 1914rpm
1,3A 1,7A 2,6-3A 1,9A

Tabela 4 - Testes de rendimento do motor.

Optou-se assim pela parametrizacdo do Teste 3, pelos valores que foram registados nos
testes.

Confirmando a parametrizacdo, com o auxilio de uma camara termografica foi-se observar
algum possivel aumento na temperatura do motor e chumaceira (Fig. 77) para garantir que

0 mesmo ndo entraria em sobreagquecimento durante o seu funcionamento.

Figura 77 — Motor de extraccéo de gases de escape.

Note-se que perante o aumento do valor de frequéncia atribuido foi tido em conta a reducéo
da vida util dos elementos rolantes (rolamentos) do motor. Ainda assim justificou-se esta
alteracdo devido & necessidade de melhoria da extraccdo de gases e 0 baixo custo associado

comparativamente a instalagdo de um novo motor.

Foi-se assim confirmar a melhoria do ambiente no interior do Banco onde ainda se sentiam

gases de escape. Assim decidiu-se também reduzir um pouco na ventilacdo do Banco devido
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ao exagerado o volume de ar la inserido dentro. Sendo este também contributo para o
problema na extraccdo dos gases por estes se espalharem também pela cabina. Desta forma
reduziu-se cerca de 30% da ventilacdo que 14 se encontrara no momento, ndo podendo

precisar em rpm a velocidade da insuflacéo da cabina.

Numa outra fase da instalacdo, surgiu também a necessidade da instalagdo de uma “luz de
alarme” (Fig. 78) como forma de alerta caso o extractor de gases entrasse em defeito,

tornando-se assim possivel observar o seu funcionamento.

Figura 78 - Instalagdo de Luz de alarme.

Esta luz de aviso foi ligada também ao variador sendo este constituido por um relé (“Relé
R1”) que defeitos do variador (descrito no manual) assim usado como saida do sinal de

defeito do pino.

Melhoria das Gamas de intervencdo aos Adaptadores das Maquinas de Enchimentos —
Postos “MV-M10”, “MVAI2”, “MV-424", “MV-A25" e “BTU-BPara”

Os enchimentos dos veiculos sao feitos através de uma mangueira ligada ao armario e ligados
aos respectivos depdsitos por adaptadores onde se realiza os comandos de enchimentos

(inicio/fim) dos ciclos de enchimento.

Estes adaptadores séo distintos uns dos outros consoante a aplica¢do deles, sendo roscados

(enchimentos liquidos), de garras (6leos) ou de boquilha (gases) (Fig. 79).
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Figura 79 — Tipos de adaptadores (roscados, garras ou de boquilhas respectivamente).

Qualquer um destes adaptadores € composto por inimeros artigos e € necessario realizar a
sua desmontagem/montagem pelo procedimento correcto para despistar possiveis problemas
que poderdo advir na montagem bem como no seu uso normal (entalamento de o-rings*, ma

estanquicidade, desapertos, mau funcionamento, ...).

Qualquer um destes adaptadores € composto por equipamento eléctrico devido aos
comandos que possuem, mas 0s roscados e de garras possuem ainda manipulagdes internas

por accdes pneumaticas para o acoplamento dos mesmos aos depdsitos do veiculo.

O processo de intervencéo destes era executado aquando da intervencéo periddica a maquina
de enchimentos e tinha-se que recorrer ao manual da respectiva maquina para proceder a
intervencdo com base em todos 0s processos enunciados pelo fabricante.

Assim de modo a tornar uma intervencao mais rapida, surgiu a ideia de criar uma Instrugoes
(Gamas) para cada tipo de adaptador (roscados, garras ou boquilhas) com os procedimentos

principais para a manutencdo, visando a reducdo do tempo de intervencao.

Desta forma com base no manual do fabricante, foram criadas Gamas para cada adaptador
existente. Estas serdo contudo semelhantes as normais havendo trés periodos de intervencgéo

para cada adaptador (trimestral, semestral e anual).

Existem varios tipos de adaptadores devido a existéncia de maquinas do mesmo tipo de
enchimento mas munidas por adaptadores diferentes. Poder-se-ia estandardizar os

4 O-ring: ou junta térica é uma borracha em formato de anel, desenvolvida para suster a vazao de liquidos ou
gases.
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adaptadores, mas ndo seria rentavel o investimento, pois mesmo sendo diferentes séo

constituidos por artigos semelhantes (o-rings, juntas, loctites (colas), valvulas, etc).

Foi assim realizado um levantamento de todos os adaptadores existentes. Com recurso aos
planos respectivos associou-se a mesma Gama para os adaptadores semelhantes e criando
novas para os adaptadores distintos, sendo assim associadas as respectivas maquinas no
SAP.

Melhoria na acoplacéo dos charriots ao guia da ilha “GA-GV2” —Posto “GA-GV2”

A movimentacdo dos charriots de preparacao do eixo traseiro montado na ilha € feita como
na ilha “GA-GV1” anteriormente apresentada com a queda do manipulador. Ambas as ilhas
sdo compostas por cinco charriots encarregues pelo suporte dos eixos (frontal e traseiro)

enguanto o operador monta os artigos no mesmo.

A movimentacdo dos charriots pelos postos de montagem da ilha (em cada posto é acoplado
um artigo) é feita atraves da forca do operador a empurrar os outros charrios do carrocel,

sendo assim feito em modo manual.

A instalagdo de um “transportador” de charriots como na ilha de montagem dos QdB nao se
revela no entanto pertinente face ao custo/beneficio por se tratarem s6 de cinco, e a forca

necessaria para exercer o movimento dos charriots ndo é muita.

Assim procedeu-se apenas a uma melhoria no sistema de acoplamento do charriot ao guia

(barra férrea vermelha), que era usado (Fig. 80), e se tornava instavel a movimentacdo destes.

Figura 80 — Acoplacdo do charriot ao guia antigo.

Pagina 114 — Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial



Manutencéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

Desta forma foi estudada uma nova forma de translacdo dos charriots, instalando nos
mesmos um corredico fixo (um frontal e um traseiro) para que 0 mesmo corra certo sem

encravamentos na movimentagao que acontecera com o sistema anterior.

Além disso foi também alterado o guia onde os corredigos irdo correr entre duas chapas

metélicas sem grande folga (Fig. 81).

Figura 81 — Acoplacdo do corredico ao guia (melhoria).

Esta melhoria efectuada revelou-se bem-sucedida.

Ao invés desta alteracdo foi também estudada a instalagdo de uma calha no chdo com duas
barras laterais onde corriam as rodas do charriot, mas esta ideia tornou-se muito dispendiosa

ao invés da que se instalara.

Melhoria no Manipulador de aperto das molas do eixo Traseiro — Posto “MV-M12”

O manipulador de aperto das molas do eixo traseiro exerce uma compressao ou distensdo da
mola a instalar no eixo traseiro do veiculo, através do accionamento de botdes pneumaticos.
[17]

O aperto da mola é feito por um fuso (sem fim) que aperta/desaperta conforme o solicitado

nos accionamentos por um motor pneumatico (Fig. 82).
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Figura 82 - Manipulador de aperto das molas do eixo TR (Fonte: “Manual Manipulador Apert. Molas do eixo
Traseiro”, SIRMAF.

Notou-se que aquando do accionamento de aperto como de desaperto (fecho e abertura das
garras), quando o fuso chegava ao seu limite, este ficava em esfor¢o devido a constante
actuacdo do motor que o faz rodar podendo assim desgastar as roscas das engrenagens do

movimento.

Para evitar este acontecimento, pensou-se em instalar fins de curso que evitem que 0 sem

fim chegue ao limite do seu curso (Fig. 83).

p’jm‘i ‘ «| Sem fim

Botdes de acionamento

Motor Pneumatico

Figura 83 - Representacdo do manipulador e 0s seus constituintes.

Foi assim instalada uma vareta paralela ao fuso para que esta seja mais saliente a estrutura
do manipulador e haja mais “espago de manobra”. Esta vareta tera pois pontos fixos ao longo
dela para haver saliéncia da vareta nos pontos onde se pretende parar o fuso. Esta execugédo
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foi pensada para utilizar uma valvula de controlo direccional accionada por um rolete (fim
de curso pneumatico com rolete*?).

Além disso sera necessario utilizar uma “valvula selectora” de dois circuitos (Cujo 0 esquema
seguinte representa), para a selecgéo do lado por onde se ird injectar ar no motor pneumatico,

sendo este de rotacao reversivel. [10]

E assim apresentado o esquema pneumatico utilizado para a instalagdo do sistema (Fig. 84).

Valvula seletora

Motor pneumatico ""H[‘l

reversivel pom
-~ﬁ N*-* I ‘W Fim de curso
T J|: k:
pneumatico

/
/ Botdo pneumatico
e\j‘-l,jj [ | o VIM

\

Regulador de pressao

f

de entrada

Figura 84 - Esquema da instalacdo alterada.

Sdo assim apresentadas as modificacdes feitas no manipulador e no quadro pneumatico (Fig.
85).

Figura 85 — Instalacdo dos fins de curso de abertura e fecho das garras (fig. esquerda) e da valvula no quadro
pneumatico (fig. direita).

49 Fim de curso pneumatico com rolete: controlador que deixa fluir o ar comprimido naturalmente pego artigo
até que o0 mesmo seja accionado e corta o ar do circuito.
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Uma outra melhoria que se pretendia seria 0 aumento da velocidade da abertura e fecho das
garras de compressdo da mola para reduzir o tempo, pois 0 motor instalado emite um ruido

de esforco aquando da compressao da mola fazendo parecer que nédo tinha binario.

Segundo o fornecedor sdo referidos dois motores pneumaticos que poderao ser instalados no
equipamento (Fig. 86). O motor instalado que ¢ o “LZB54” da Atlas Copco. Este possui um
binario a poténcia maxima de 18Nm, e uma velocidade de 425r/min. O outro motor “LZB66”
possuindo um binario a poténcia maxima de 29Nm e uma velocidade de 473r/min, achou-se

pertinente substituir o motor. [10]

Figura 86 — Motor pneumaético da instalagéo.

Existindo este outro em MHF (“LZB66”) decidiu-se efectuar testes com ambos para

comprovar os tempos de subida e de descida.

Ao cronometrar o tempo de compressao da mola com o motor “LZB54”, o tempo foi de 9,58
segundos. Ao substituir pelo motor “LZB66”, a compressdo demorou cerca de 9,56
segundos. Ainda que repetindo varias séries de cronometragem os Vvalores foram

semelhantes aos apresentados, ou seja, com pouca diferenca no tempo.
Mostrou-se nédo ser solucao a substituicdo do motor “LZB54” (instalado no manipulador).

N&o houve reducdo no tempo de compressao, pois séo Ihe injectados 6bar (pressao da rede
de ar da fabrica), e o rendimento de ambos para essa pressdo de ar injectada nas suas alhetas
é igual, dai 0 seu tempo ser o mesmo. Ainda que o motor “LZB66” ndo apresentou 0 mesmo

esforco durante a compressdo da mola.
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Como o tempo de compressdo e descompressdo da mola revelou ser o mesmo, concluiu-se
que a velocidade da compressdo sO seria superior com um motor de maior rendimento para
0s 6bar da rede. Poderia também ser injectada mais pressdo (ao motor “LZB66"), mas esta
opcéao ndo se demonstra viavel sendo que toda a instalacdo da rede de ar (tubagens, torneiras,
...) se encontrar dimensionada para 6bar, bem como ndo era possivel os compressores

injectarem mais pressao (na rede) que a pressdo para que foram concebidos.

Melhoria da constante reposicéo do nivel de 6leo da Maquina de Enchimento da Direc¢do
Assistida (DA) — Posto “MV-M10"”

A maquina de enchimento da direc¢édo assistida (DA) é, como o nome indica, responsavel
pelo enchimento do 6leo para a direc¢do assistida dos veiculos. Esta como todas as outras
maquinas de enchimentos é composta por vasos/depdsitos responsaveis pela medicdo dos

niveis volumétricos. [18]

Esta maquina encontrava-se numa reposicdo constante do nivel da quantidade de 6leo DA
no “deposito de entrada” onde ¢é nivelado o 6leo necessario na maquina para a realizacao de

um enchimento (Fig. 87).

Figura 87 — Deposito de entrada de 6leo maquina.
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A nivelacdo consistia na injeccdo de mais 6leo no depdsito excedendo o limite maximo deste
(detectado por uma sonda de nivel no seu interior) e posteriormente era purgado o excedente
para os escapes instalados (Fig. 88) para o efeito, ficando ainda um pouco abaixo do nivel.

Como tal era novamente reposto o 6leo voltando a exceder o limite maximo.

Figura 88 — Escape de 6leo.

Todo o processo de accionamentos de abertura/fecho das valvulas de retorno que controlam

a injeccdo e purga do 6leo na maquina, é através de valvulas pneumaticas.

As valvulas de retorno pneumaticas sdo elementos sensiveis, e de certo modo julgou-se que
haveria sido alguma destas, responsavel pela injeccdo/purga, que possuisse algum defeito

por mau fecho e dai o depésito ser constantemente reposto devido a possivel fuga.

Recorrendo ao plano pneumatico da instalagéo, procedeu-se assim a uma procura da possivel
valvula retirando lhes as alimentagdes de ar comprimido para verificar se o nivel variava
(Fig. 89). As valvulas reposicionam-se ao seu estado de repouso por acgdo mecanica de uma

mola interna e o ar comprimido quando injectado forca-a a alterar o seu estado.
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Figura 89 - Vélvulas de retorno verificadas (Fonte: “Manual Maq. Ench. Oleo DA”, SODEREL).

A procura do problema nas valvulas (Fig. 90) ndo foi bem-sucedida, ndo verificando

nenhuma anomalia na reacgéo do nivel.

Figura 90 - Véalvula de retorno.

Julgou-se que poderia ser devido a uma imprecisdo do pressostato do depdsito™® (“PN2014”

da marca “ifm”) que é responsavel também pela nivelacdo volumétrica de 6leo/ar através da

pressdo, accionando o enchimento/purga do depdsito. Apds a sua substituicdo, permaneceu

com o0 mesmo defeito.

%0 Pressostato do depésito: medidor do nivel de pressdo (bar) que se encontra dentro do deposito.
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No entanto sendo o nivel controlado também por pressao de ar para controlar e estabilizar o
nivel de 6leo por ar comprimido. Experimentou-se despressurizar entdo algum volume de
ar, criando o efeito de fuga de ar do depdsito, o constante enchimento/esvaziamento

melhorou, ndo ocorrendo a instabilidade.

Pensou-se entdo que poderia ser devido & sonda de nivel interna do depdsito de controlo do
maximo e minimo pelo accionamento do enchimento bem como a purga de 6leo que poderia
estar com algum problema nas suas boias. Substituiu-se a sonda de nivel, e deixou de se

verificar a instabilidade no enchimento/vazamento do depdsito do volume éleo.

Assim procurou-se apurar qual o problema que a sonda de nivel (Fig. 91) poderia ter com
auxilio de multimetro para verificar a condutibilidade pelo accionamento do sensor de
contactos, verificando que quando a boia detectava o seu nivel maximo havia instabilidade
ao fazer “flutuar” a bdia devido a alteragdo do campo magnético que fazia “unir” 0S

contactos do sensor.

S b

I_:igura 91 — Sonda de nivel.

Reduzir o efeito do volume de ar for¢cado na cabina de teste de Estanquicidade — Posto
“BTU-Duche” e “BTU-Secagem”

Apdbs a montagem completa do veiculo é necessario efectuar testes de conformidade do
mesmo. Este é submetido a um teste de estanquicidade para controlar possiveis entradas de
agua para dentro do veiculo através das borrachas das portas ou da colagem dos vidros, por

algum defeito que possa ter ocorrido no seu processo de montagem.

O teste de estanquicidade efectuado aos veiculos (Fig. 92) é composto por uma cabina de
duche e outra de ar forcado. Os veiculos sdo submetidos a um forte duche de agua seguido
de uma projecc¢do de ar ao veiculo de modo a forgar a &gua a penetrar nas juntas para verificar

a conformidade da estanquicidade destas.
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Figura 92 — Aplicacéo de duche aos veiculos.

Sendo que os “Sopradores” de ar possuem uma amplitude de 45° com o corredor da cabina
para uma melhor incidéncia de ar nas juntas do veiculo, esta proporciona também a projec¢do

de ar para a retaguarda da cabina (Fig. 93).

Figura 93 - Movimento do fluxo de ar pelos sopradores.

Pelo facto de este teste ser realizado numa mesma cabina, devido & forca com que o ar é
soprado, e a amplitude de os “bicos” dos sopradores (retaguarda da cabina), na divisdo onde
se efectua o duche, as particulas de agua sofrem assim um projecgéo sendo “empurradas”
para o exterior da cabina sob o “efeito de pulverizagdo” (Fig. 94). Este fendmeno leva assim
a um desconforto por parte dos operadores aquando da introdugdo do veiculo no

transportador que faz a translagé@o deste pelo teste de estanquicidade.
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Figura 94 - Projeccdo de particulas de dgua para o exterior devido fluxo de ar.

Perante o fendmeno sentiu-se a necessidade de proceder a uma melhoria para que este

deixasse de se fazer sentir.

Decidiu-se aplicar entdo lamelas® nas laterais dos aros da cabina (visiveis na figura anterior)
de passagem dos veiculos com o intuito de minimizar o espaco nas laterais do veiculo com
0 aro reduzindo a possibilidade de passagem de ar pelo espaco aquando a passagem dos

veiculos pelos aros.

Esta medida tomada foi tida com sucesso, conseguindo-se desta forma reduzir
significativamente a pulverizacdo de &gua do duche pelo efeito da projeccdo do ar na
“secagem”.

Requalificacédo do fosso do Duche do Teste de Estanquicidade — Posto “BTU-Duche”

Como descrito anteriormente, o Duche € o local onde é efectuada a projeccdo de agua no

veiculo sob efeito de duche.

A projeccdo da &gua no veiculo é feita por espalhadores que proporcionam a projec¢édo da
agua como “leques” conseguindo abranger uma maior area de dgua a ser “espalhada” pelo

veiculo.

51 Lamelas: bandas de borracha flexiveis.
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Esta agua do duche é recirculada constantemente por bombas eléctricas, desde um fosso
situado por baixo no duche onde cai a agua ap6s projectada no veiculo, sendo novamente
enviada para os espalhadores. O nivel de agua “perdida” é recomposto por uma boia de nivel

que é aberta/fechada consoante o nivel de agua.

Devido & permanéncia constante da dgua no fosso, este encontra-se sob um aspecto ja
degradado pela queda dos isolamentos deste, ferrugens, excesso de molisculos acumulados
(algas por exemplo) e penetrados nas instalacGes, provocando também uma degradacéo de
aspecto® do duche, bem como a transmissdo de algumas particula para a agua que
consequentemente trazem problemas a pulverizacdo dos espalhadores ocorrendo o

“entupimento”.

Assim foi decidido projectar uma requalificacdo do fosso para garantir as boas condicgdes
das instalac6es, bem como a melhoria da qualidade do servico do mesmo (agua limpida, néo

entupimento dos espalhadores, etc).

Procedeu-se a criacdo do caderno de encargos (CdE) necessario a todas as
intervencdes/obras efectuadas por empresas externas com o objectivo de conhecer o custo

da renovacao/recuperacdo do revestimento do tanque (fosso) de depdsito da &gua.

O CdE tem assim o objectivo de informar e ilustrar, de forma sintetizada, as condicdes
técnico-funcionais para a realizacdo deste trabalho, ndo obstante, esta também disponivel a
possibilidade de agendamento para uma visita técnica para avaliacdo dos trabalhos a serem

realizados.

Tratando-se de trabalho demorado, projectou-se a requalificacdo do duche para a “Paragem
de Agosto” (més de paragem de fabricacdo). Sdo apresentadas algumas ilustracdes da

condig&o actual do tanque (Fig. 95).

52 Degradacdo de aspecto: aspecto de objecto/instalagdo que faz transparecer a ideia de abandono/desleixo
com 0S mesmos (mau aspecto).
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Figura 95 — Condic¢&o actual do tanque (transportador, bombagem e filtragem).

Além disso é demonstrado também o projecto de “implantagdo de construgdo civil” de todo

o fosso no CdE.

Pede-se ao possivel interveniente da obra, uma listagem dos materiais que ird utilizar na
obra, a sua certificacdo, o seguro de responsabilidade civil, os operadores, seguro de

acidentes de trabalho, etc.

Sdo também apresentadas algumas das condicGes de trabalho que a empresa terd para a
realizacdo da tarefa, nomeadamente ar comprimido a 6bar, rede eléctrica trifasica ou
monofésica. Apresenta também consideracdes a ter pelo fornecedor aquando a realizacao
dos trabalhos sendo responsavel por possiveis danos do meio envolvente e dos
equipamentos, a realizacdo dos trabalhos respeitando as regras de seguranca do CPMG,

materiais utilizados segundo as norma CEE, etc.

Melhoria na subida/descida do Manipulador das Rodas — “Posto MV-M12 "~

O manipulador das rodas (Fig. 96) € um manipulador de auxilio ao operador, encarregue de
suportar 0 peso das rodas enquanto retiradas da palete e aplicada ao veiculo encontrando-se

este a ser transportado pelo transportador aéreo (“aranha’).
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A manipulacdo consiste assim na necessidade da execucdo de movimentos ascendentes e
descendentes bem como de translacdo lateral (movimentagéo nos trés eixos (Z, Y, Z2)).

Figura 96 — Manipulador das Rodas.

O movimento de subida/descida é auxiliado por um motor eléctrico munido de um cabo de
aco acoplado ao manipulador, e é direccionado por um braco extensivel composto por um
guia e um patim que assegura a translacao vertical. Este ¢ também composto por uma “calha
de perfil U” (calha em formato “U”) que suporta 0 manipulador e desliza em redor do guia
(Fig. 97).

Figura 97 — Calhas perfiladas em U, guia e patim para translagéo.
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Com o regular movimento de subida/descida foi detectada uma prisdo no movimento e um
desgaste ferreo através de limalhas encontradas em cima do manipulador. Verificou-se que
havia uma possivel torcao do braco vertical sendo propicio a este desgaste se teria causado

por algum desnivel do brago (ndo se encontrando a 90° com o solo).

Desta forma efectuou-se uma correccdo do problema desmantelando todo o braco e
rectificando os perfis U (calhas) que apresentavam uma pequena tor¢do. Note-se que estas
ja haviam sido reparadas com soldadura devido a uma ruptura na calha que suporta o

manipulador e dai haver este problema.

Apos rectificacdo, ficou-se a verificar um “trogo” entre as calhas perfiladas e a prisdo no
movimento vertical ndo sendo possivel anular o defeito. Decidiu-se entdo aplicar uns novos

perfis ao manipulador que estivessem “calibradas” e assim nao suceder o problema (Fig. 98).

Figura 98 — Calha substituida.

Este manipulador j& havia sido intervencionado diversas vezes apresentando sempre o0

mesmo problema dai a decisdo do investimento, tendo-se revelado um sucesso.

Além desta prisdo, o manipulador apresentara outra no seu movimento de translacdo para
aproximacdo do veiculo. Procedeu-se a verificacdo dos patins que circulam numa calha, e
detectou-se um desgaste lateral das rodas do patim. Procedeu-se também a verificacdo da
calha a fim de apurar as causas e esta internamente possuia uma irregularidade no local onde

0 patim efectuava o deslize.
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As causas possiveis para o sucedido prende-se com um possivel desgaste do material. Desta
forma procedeu-se a substituicdo das calhas bem como das rodas dos patins, ficando este

conforme nas suas translagdes (Fig. 99).

Figura 99 — Substitui¢do das calhas de translacéo.

Foi reconhecida ainda uma folga que o manipulador apresentara aquando da movimentagao

na torcao para dispor a roda da horizontal para a vertical.

Esta folga provinha do excessivo desgaste dos furos onde o eixo manobrava. Assim foram
aplicados uns casquilhos de bronze fosforoso (Fig. 100) que possuem uma ‘“auto

lubrificagdo” por grafite, tornando-se assim como solugdo para o problema.

Figura 100 — Aplicagdo dos casquilhos de bronze fosforoso no suporte de movimentagéo.
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Fragilidade no dominio de softwares do Rotoscan e Rectificador dos Bancos — Postos
“BTU-BPara” e “BTU-BPoli”

Os Bancos como ja definidos séo responsaveis por efectuar testes de calibracdo do veiculo

a nivel direccional (Banco Paralelismo) ou destreza (Banco Polivalente).

Agquando do procedimento de mudanca de localizagdo de parte dos componentes do MHF
(armazém) para o “Armario de Stocks Avangado”, ao serem movimentados os aparelhos dos
Bancos (descrito mais a frente no presente relatorio), nomeadamente o rotoscan (SICK) e o
rectificador "SIMOVERT” Siemens, surgiu a necessidade de saber como 0S mesmos se
configuram. Até a data nunca se tinha “estudado” pelo facto de nunca ter sido necessario por

ndo ter ocorrido nenhum relatério de incidentes de paragem (RIP) aos mesmos.

A fragilidade consiste em dominar o software, em efectuar o descarregamento do backup
para o equipamento (upload) e os cabos necessarios para o efeito, ainda que havendo

guardado no servidor do CPMG os backups dos equipamentos.

Deste modo procedeu-se ao “estudo” em falta devido a fragilidade que os Bancos
apresentavam. Estes sdo de cariz bastante complexo pela indmera quantidade de
equipamentos, bem como néo existe um modo degradado para os testes que sdo efectuados nos

Bancos.

Rotoscan — Banco Paralelismo

A infra-estrutura do Banco Paralelismo (Fig. 101) é constituida por um fosso sob a passagem
do veiculo em calibracdo onde é realizado o processo de calibracdo da direc¢do por um
operador.

Como norma do Grupo, é obrigatério em alguns casos a existéncia de seguranca a locais de

acesso aquando existe movimentagdes automatizadas.

O acesso ao fosso é assim um destes locais. Aquando da realizacdo automatica da verificacdo
da calibracdo da direc¢do ndo é permitido o acesso ao fosso sob a forma de ser parada a

verificacéo.
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Figura 101 — Fosso do Banco Paralelismo.

Esta seguranca ¢ assim assegurada por meio de um rotoscan®. Este é configurado definindo
a area no software “PLS/PSI user software” (fornecido pela marca SICK) que se pretende

assegurar (Fig. 102).

Figura 102 — Rotoscan (lado esquerdo) e configuracéo da &rea e do fosso do Banco Paralelismo (lado direito).

A ferramenta é de uso facil, sendo a configuracdo contudo similar a uma cria¢do de projecto
em CAD. O upload do programa para o rotoscan é feito através do botdo para o efeito no
software (apresentado na imagem anterior) em que a transferéncia dos dados ¢ feita pelos

cabos que vém juntamente com o equipamento.

53 Rotoscan: equipamento de varrimento de areas pré-programadas (até 180°) da marca SICK, utilizado na
deteccdo de presenca para seguranca das areas.
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Rectificador — Banco Polivalente

O Banco Polivalente sendo possuidor de quatro motores acoplados aos cilindros sobre os

quais se efectuam os testes aos veiculos, estes sdo possuidores de um inversor para cada um.

Estes variadores sdo alimentados por corrente continua sendo necessario assim um
rectificador de onda para a sua alimentacéo. Este rectificador além de alimentar os variadores
é também responsavel pela dissipagdo da energia eléctrica que é produzida aquando dos
testes realizados pelos veiculos gerada pelos motores acoplados aos cilindros.

Este é contudo automatizado sendo necessério efectuar a configuragdo do mesmo sob

inimeros parametros. Esta configuracdo torna-se bem mais complexa que a do rotoscan.

A configuragdo ¢ feita através da aplicagdo “DriveMonitor” da Siemens (marca do
rectificador) (Fig. 103). Segue a configuracdo por uma série de parametros que seguem as
necessidades dos calculos, sendo necessario ter nocao de toda a instalacdo e parametrizacfes

aos testes dos veiculos (para injeccao da alimentagio ou “queima” da energia).
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Figura 103 — Rectificador (lado esquerdo) e “mapa” de parametrizagdo (lado direito) do rectificador.

Relativamente ao upload da aplicagdo (Fig. 104) é também de procedimento facil, através
da ligagdo online com o aparelho por cabo “RS-232” (rede) com necessidade de um

modelador de sinal para converter para ligacdo em porta série para ligar ao rectificador.
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Figura 104 - Aplicacéo software com atalho de upload/download.

Relativamente a configuracdo do rectificador achou-se necessario requerer a longo prazo

uma formacéo para a configuracdo do mesmo.

Visto que o rectificador também ja se encontra inutilizado & cerca de 8 anos, achou-se
providente de entrar em contacto com a Siemens para seja procedido a um plano de

manutencdo do mesmo.

Campanha de Manutencéo Preventiva dos Inversores do Banco Polivalente — Posto “BTU-
BPoli”

Perante a fragilidade que se faz sentir em redor dos Bancos devido a sua complexidade, no
ambito de uma Campanha® de manutencéo preventiva feita aos VEVs do sector da Pintura,
achou-se por bem necesséria a realizagdo de uma aos inversores do Banco Polivalente (Fig.
105).

54 Campanha: accéo a decorrer.
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Figura 105 — Inversores (lado esquerdo) e rectificador (lado direito) do Banco Polivalente

Esta Campanha foi realizada pela ENDIPREV. A manutencdo efectuada foi realizada sob o
ambito do método diagndstico “EPVA” (Extended Park Vector Approach), baseada na
técnica do “Vector de Park”. Os dados apresentados sdo tidos com base no relatorio
apresentado ao CPMG. [16]

Vector de Park

O Vector de Park é um método diagndstico baseado na transformada complexa espacial,
consistindo na transformacéo de um sistema trifasico (tensdes ou correntes) num sistema a
duas dimensdes composto por duas componentes (d e q). Possibilitando assim a
concentracdo de informacao relativa a localizagéo e amplitude de uma grandeza (tensGes ou

correntes) numa variavel complexa, cuja designacédo é dada por Z=d+jqg.

A correspondente representagdo desta variavel é um procedimento de analise adequado para
avaliar a condicdo de funcionamento dos Variadores de Velocidades (VEV), uma vez que
em condic¢des normais de funcionamento, as respectivas representacdes do Vector de Park a
entrada e saida dos VEV sao figuras simétricas e centradas na origem. Na presenca de uma
avaria as representagdes resultam em figuras assimétricas e descentradas da origem. A sua
correspondente representacdo permite identificar e localizar as avarias em todos

componentes do VEV. [9]
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EPVA

O EPVA é um método de diagndstico baseado na analise do espectro de frequéncia do
moédulo do Vector de Park |Z| das tensdes ou correntes. E um procedimento adequado para
avaliar a condicdo dos motores ligados aos VEVs, cuja analise espectral com base em

frequéncias caracteristicas permitem avaliar a condi¢do de funcionamento dos motores.

Em condicGes normais de funcionamento a representacéo espectral apresenta auséncia de
frequéncias caracteristicas, uma vez que ao longo do varrimento do espectro ndo existe
qualquer frequéncia representada, na presenca de avarias. Surgem assim frequéncias
caracteristicas que permitem identificar e localizar as mesmas e cujo seu valor permite

indicar o seu grau de severidade. [9]

Segundo o relatério ao Banco Polivalente (Banco de Rodagem) ndo foi encontrada nenhuma

anomalia aos inversores (Fig. 106).

0 0 0 0

Arref. Estufa Lacas 0 0 0
Banco de Rodagem 0 0 0 [0/ [[|0]]][O 0
L g ] Observagd

BB Agitagao TO i 0 0 0[]0 0 1
BB Agitagao T1 0] |0 [0 |0 |[@| 0] [0 Assimetrias estatoricas ' Nada a registar
BE Agitagao T4 0] | [0] |[0]|[0]|[0]]|[O o Assimetrias rotoricas ' Nada a registar
B8 Aspersao 10 9| O] | [O]]]o]|[a]|[O] ] [0 Excentricidade estitica  Nada aregistar
BB Aspersdo T3 0 0 0 1} 1] 0 1}
BB Humid. Cond. Along. Lacas| | 0| (0] [o| [0] [0]| (o] | [0 Excentricidade dinamica v Nada aregistar
BB Humidificagao 1 CL 0 |0 o/ |0 [|o]|]|0 0 Degradacao dos rolamentos ' Nada a registar
BB Humidificagao 2 CL. 0 0 0 0[]0 0 0

i Externa ao motor 'Nada a registar
[-1-B- TR 10 n n n 1 1 n k]

Figura 106 — Resultados gerais da manutencédo aos VEVs (Fonte: Relatério VEVs CPMG, ENDIPREV).

Para o diagnostico foram analisadas:

e TensOes e correntes a entrada do rectificador onde a tensdo eficaz seria de +420V, a
corrente de 27A aproximadamente, e frequéncia a 50Hz;

e A tensdo de saida do rectificador foi de 536V de tensdo composta, mantendo-se a
mesma corrente do alimentador.

Relativamente a saida dos inversores de cada motor dos cilindros vem a seguinte “Tabela
57
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Tensdo Composta Frequéncia (Hz)
Valor Eficaz (V) Valor Médio (V) |

Inversor Fase U 415,54 -6,20 58,6
FE Fase V 413,34 -6,37 58,6
Fase W 414,44 -6,29 58,6

Inversor Fase U 417,60 -7,11 58,6
FD Fase V 415,72 -6,27 58,6
Fase W 416,66 -6,69 58,6

Inversor Fase U 427,28 -6,19 58,6
TE Fase V 425,87 -5,56 58,6
Fase W 426,58 -5,88 58,6

Inversor Fase U 424,59 -6,32 58,6
TD Fase V 423,39 -6,29 58,6
Fase W 423,99 -6,31 58,6

Tabela 5 — Valores obtidos por leitura na saida dos inversores do Banco.

Verificando assim uma desfasagem quase minima entre as fases de cada Inversor, conclui-

se que este ndo possui problemas de sincronizagdes.

Conclui-se assim que nado existe problemas com os inversores do Banco.

Criacdo do “Armario de Stock Avancado” dos Bancos — Posto “BTU-BPara” e “BTU-
BPoli”

Sendo os Bancos Polivalente e Paralelismo séo os Unicos equipamentos da fabrica que fazem
testes de calibracao de reac¢do do veiculo e calibracdo da direc¢do (tornando-se assim uma
fragilidade da fabrica), achou-se que seria melhor instalar um armario perto destes
equipamentos onde se armazenaria artigos exclusivos deles (rectificador e inversor, ...),
visando a proximidade dos artigos dos equipamentos para que aquando da ocorréncia de uma

avaria, esta tenha uma resolucdo mais rapida.
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Desta forma projectou-se um armario metalico de portas com acrilico para ser visualmente
mais instintivo aquando da necessidade de recorréncia aos artigos. Este ficou instalado ao
lado do Banco Polivalente num espaco onde ndo tem preocupagdes de choques ou “estorvo”

da linha.

Foi assim realizado um levantamento de todos os equipamentos que existem em armazém e

seleccionou-se os artigos Unicos dos Bancos.

Além dos artigos do Banco Paralelismo (cAmaras, LAPSs®, rotoscan, cabelagens, Pc Linux,
...) ¢ do Banco Polivalente (Pc Linux, bases de dados, calibradores dos cilindros,
inversores,...) ¢ ainda associado os artigos do regloscopio (teclado, cartas VGA,

aparafusadoras, ...).

Decidiu-se porém adicionar também no armario todos os manuais referentes aos
equipamentos referidos para consulta aquando a necessidade de instalacdo dos artigos,

configuracgoes, etc.

Para ajuda as equipas de manutencao, foi criado um “Management Visual ” dos artigos em
cada prateleira (Fig. 107), de forma a ser facil localiza-los, bem como manter uma arrumacéo
do armario constante. Foi descrito também na caixa/resguardo de cada artigo descrevendo o

contelido e o equipamento a que se aplica.

Figura 107 — Management Visual dos artigos na prateleira.

Note-se que como muitos dos artigos agora no armario ndo foram previamente testados a

fim de garantir o seu funcionamento, deste modo foram criadas etiquetas de aviso também

5 LAP - laser da marca LAP utilizados para medicéo da altura do eixo frontal na calibragdo dos veiculos no
Banco Paralelismo

Mestrado em Controlo e Electronica Industrial — Pagina 137



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

aplicadas no exterior da caixa com as notas “Artigo testado” e “Artigo ndo Testado”, de

forma a alertar aquando da sua instala¢cdo num equipamento.

Este armario (Fig. 108) torna-se assim um bem que visa disponibilizar tudo para que em caso

de avaria se possa intervir o mais rapidamente possivel.

Figura 108 — “Armario de Stock Avancado” dos Bancos.

Todos estes artigos encontram-se na base de dados do da aplicacdo criada pelo CPMG de
gestdo de artigos do MHF (SGMQUAL/STORE (apresentados mais a frente)). Deste modo
e como se encontram instituidos nesta aplicacdo de procura de artigos, onde se encontram
todos os dados destes artigos (localizacéo da prateleira, quantidades existentes, equipamento
onde sdo aplicaveis, ...), foi necessario proceder a alteracdo da sua localizagdo para o

“Armario de Stocks Avancado” dos Bancos, na Montagem.

Tendo em conta que a gestéo de artigos MHF prende-se com as quantidades disponibilizadas
tendo-se que realizar um levantamento aquando o requerimento dos artigos, foi também
necessaria a criacdo de um quadro com a listagem dos artigos disponiveis contidos no
armario (Fig. 109) com referéncia ao artigo, a quantidade, o seu cddigo de armazém (codigo
interno), para se registe a saida dos equipamentos quando solicitado, permanecendo assim o

controlo dos stocks.
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Listagem de Stock Disponivel no Armirio
Lt . Cédigo Requizitante /
n Dezignacio Quant. Taterno Data

Computador QN completa

Notaz

1 -

Tomputador LINUX completo ; —

Cabo camara — Im 1 PMCERTIOL

Cabo camara —3m PMCERI0L3

Camara Laser PERCEPTRON
(com raetificagio)

Rotoscan SICK (presanga de
plataforma)

Medidor de Distincia - LAP

2 PMCERI0032

1 —

Banco Paralelismo

2 PMCERID02S

LAP - Cabo para programagio B

LAP - Cabo de alimentagic 2 J—

Tlonores [FL 19

PC Completo PSA Mangualde
R&B (PC Linux Completo)
Teclado com Rato

Disquetes par Backup

Disce rigido de Backup PCs
dos Banecos

Fusrvel Siemens SITOR 2304

Contactar “EMVAR” (1704
00V)

Variader SIMOVERT
Master Drive

Rectificador SIMOVERT
Master Drive

Banco Polivalente

=S Tharac dos
Cilindros 1 -

Msios para Verificagio do R
Binirio dos Rolos

Carta do Tratamento de
Imagem (VGA)

Carta 16entradas 16saidas

2 PMCINU0003

1 PMCTNMUIO004

Wadulo Complato com Carts
VGA e I6entradas] 6saidas
Tuports a2 Aparafuradors
(ELI26) ! -
Teclado EDIIA 20 teclas

RS.232 1 PRICTMUIO009
Fonte de Alimentagio (115
230V) (L.1-0.724) (30-60Hz)

Regloscopio

Figura 109 - Listagem de artigos no armario.

Criacao de Artigos em Armazém para os novos Equipamentos — Geral sector Montagem

Na sequéncia da aquisicdo de novos equipamentos para o sector Montagem durante o ano
de 2013, foi necessario criar os artigos ligados aos respectivos equipamentos para assim
conformar 0s necessarios e organiza-los aquando a realizagdo das manutencbes aos

equipamentos.

Os fornecedores dos equipamentos aquando a sua venda, além da entrega dos manuais e
projectos dos artigos constituintes, sdo também entregues os artigos de substituicao regular

necessarios para as manutencdes realizadas, referindo ainda a periodicidade da substituicéo.

Num primeiro passo foi necessario efectuar um levantamento de todas as listagens dos
artigos de substituicdo dos equipamentos. Para uma organizacdo mais simples, foram todos

inseridos num ficheiro Excel para que se procedesse a uma melhor gestdo dos dados.
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Sobre cada artigo o fabricante fornece os respectivos dados como a designacéo, o fabricante
e a referéncia do fabricante. Todos estes dados foram desta forma listados no ficheiro criado

de gestao.

Num segundo passo foi realizado um levantamento acerta do artigos ja existentes em
armazém, de forma a ndo haver artigos repetidos. Como ja referido, o0 MHF possui uma
ferramenta para gestdo dos artigos. Nesta € inserida toda a informagdo como o nome,
referéncia do fabricante, codigo interno (para gestdo no CPMG), a localizacdo e ainda o/os

equipamentos a gque se associa o artigo.

Esta ferramenta (SGMQUAL) (Fig. 110) é uma ferramenta em que através dos dados
inseridos anteriormente é possivel posteriormente executar uma pesquisa por nome,
referéncia de fabricante, etc. ou verificando estes critérios pela listagem, ou ainda através de
arvore onde cuja é resultado do cddigo interno criado (por exemplo “PMMAVC001” (PM-

pecas mecanicas, MA-manipuladores, BA-manipulador de baterias, 015 cilindro)).

el )

e r—
5 Materiais (\\gaiOZ\MGBACKUP\STGM\SO

Arquivo  Artigos Pesquisar  Listagens  Ajuda

& Dl 4l olwm £xF
{hitigo| Ficha TlArvore.faatisicas|

Esto? [ e BA o3| ted cege [ 17| || [E] 5]
Artige

Codigo: [PMMABA 023 [Ciindio 1254100 con Chamela

Abreviado: [Cilindro 1254100 con Unidade:
Cod. Fab: [PES 125100 TA Cod Ext: [

‘il O CMedUnitaio [ @
Cativado: [~ 000

Disponivet g5 VSek [ om

StockSeg: [ 000

SitMinima: [ 0,00

SitMasima: [ 0,00

Figura 110 — Apresentacdo do SGMQUAL

Desta forma aquando da criacdo de um equipamento, é criado o seu cddigo interno perante
o tipo de equipamento a que se destina (manipulador das rodas, AGV, etc), e a familia onde

este se insere (manipuladores, aparafusadoras,...).

Na ocorréncia da verificacdo dos artigos que ja existiam, ou seja, que ja nao era necessario
cria-los, estes foram apenas ligados a mais um equipamento a que se destina. Podendo assim

existir apenas um artigo para dois equipamentos.

Pagina 140 — Mestrado em Controlo e Electrénica Industrial



Manutencéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

Esta organizacdo, que como ja referido, como um armazém acarreta encargos financeiros
muito elevados, para contornar isso, um artigo do sector Montagem podera ser ligado

tambeém a um equipamento Ferragem e ser “levantado” por estes.

Ainda relativamente aos artigos ja existes, € necessario verificar se o artigo ainda € existente
na fabrica ou se ja deixou de ser comprado (classificado como em classe X°°). Este
levantamento foi feito através de uma ferramenta denominada “4GS”, que ¢ independente

do SGMQUAL (do armazém).

O 4GS (Fig. 111) é uma ferramenta utilizada pelo sector responsavel pelas compras dos
artigos, contudo constituidos pelo mesmo cédigo interno que o SGMQUAL. O seu objectivo
é de fins estatisticos onde se observa as unidades de um determinado artigo disponiveis,
preco, codigo do fornecedor, data da Gltima requisicdo do artigo no armazém e localiza a
prateleira em armazém, ao invés do SGMQUAL que localiza apenas o local fisico do artigo
(MHF, Armario de Stock Avancado, ...).

Figura 111 — Ferramenta 4GS.

Feito este levantamento, procedeu-se & terceira e Ultima fase da criacao de artigos.

Estando ligados os artigos ja existentes aos equipamentos, é preciso tratar da criacdo dos
novos artigos em armazém. A criacdo de artigos é feita pelo preenchimento de um formulério
(no “Anexo XV”) referente a todos os critérios de identificagdo do artigo (designagéo, codigo
interno, referéncia, fabricante, e o nimero de artigos deste tipo que se pretende comprar.

Entregando o formulario ao sector “Compras”.

% Classe X: classificacéo atribuida a um artigo ou equipamento quando é determinado como obsoleto.
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Neste sector o formulario é visto e com base no artigo que se trata é enviado aos fornecedores

(eleitos pela fabrica) efectuando-se um pedido de orcamento do artigo em causa.

Recebidos os feed-back dos possiveis fornecedores, sdo entregues 0s or¢camentos ao técnico
que efectuou o pedido. Este verifica as condic¢tes dos artigos e tendo em conta algumas notas
recebidas pelos fornecedores, selecciona o artigo que achar mais conveniente (tomando em
consideracdo o custo do mesmo). A proposta é entregue ao chefe hierarquico do técnico e

este aceita ou recusa o pedido de compra.

Em caso de aceitacdo do pedido de compra do artigo, o pedido de criacdo retorna ao sector

Compras e procedem & compra bem como a cria¢do do artigo no 4GS.
O meu trabalho incidiu assim nas criacGes e todo o0 processo descrito.

No ultimo més de estagio entrou em vigor uma nova ferramenta para controlo dos artigos de
armazém “STORE” (Fig. 112) em substituicdo do 4GS e SGMQUAL. Esta ferramenta visa
unir todas as informacdes da base de dados do SGMQUAL e do 4GS. A pesquisa de artigos
poderé ser feita em formato de arvore de artigos ou de equipamentos sendo esta é a mesma

que a arvore dos equipamentos no SAP.

Foram assim detalhes das trés ferramentas, proporcionando ao utilizador uma pesquisa mais
detalhada (havendo toda a informacéo do artigo), rapida, viavel e mais standard organizando

0s artigos dos equipamentos e subequipamentos dentro da base de dados do SAP.

Figura 112 — Ferramenta STORE.

E assim unida toda a informac&o respeitante aos artigos, deste o equipamento, as Gamas de

manutencdo e os artigos do equipamento aquando a realizagédo da intervencao.
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Implementacdo de aplicacdo GEP - Gestdo de Equipamentos Portateis — Geral sector

Montagem

O pedido de criacdo da aplicacdo GEP (Fig. 113) provém no ambito da necessidade de
proporcionar um maior controlo na gestdo dos equipamentos portateis (GEP). Esta gestdo
incide sobre um dado equipamento, desde as suas funcGes, histérico de avarias,

caracteristicas, etc.

Figura 113 — Apresentacdo da aplicagdo GEP.

Esta aplicag@o funciona com base no codigo “MABEC” atribuido a cada maquina.

A este codigo é atribuido praticamente todas as caracteristicas do equipamento,
nomeadamente a marca, modelo, o tipo de ferramenta (arrebitadora, aparafusadora,...), a
energia (eléctrica, pneumatica,..), 0S rpm maximo, 0 binario maximo e minimo que a
maquina possui, a tolerancia de erro do binério e a saida que elas possuem (cabeca onde se

acopla o fim para que a maquina se destina) (Fig. 114).
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Figura 114 — Listagem de c6digos MABEC.

N&o havendo gestdo destes equipamentos, existe apenas uma listagem dos equipamentos
bem como as suas caracteristicas num ficheiro Excel. Deste modo foi necessaria a introducéo

destes dados, criando-se assim uma base de dados do programa.

Tendo em conta os dados inseridos na base de dados, a aplica¢do dara ainda um alerta para
a necessidade de proceder a intervencdes nos equipamentos solicitados pelos operadores da

linha, ou manutencao preventiva.

Servira assim para uma gestdo dos equipamentos atraves do seu cdédigo MABEC. Esta
aplicacdo visa criar um historico referente a cada equipamento sendo possivel consultar as
intervengdes que este ja teve, no caso de chaves dinamomeétricas consulta-se o registo dos

testes de calibragéo.

Poderé&o ainda ser criadas Gamas para efectuar os processos de repara¢ao dos equipamentos

enunciando processos acerca de alguns equipamentos.

Como esta aplicagdo ainda esta em testes, sera s6 aplicada no “posto MV-MO01” (de
acoplamento dos eixos ao chassis) onde (neste posto) sdo usadas bastantes chaves
dinamométricas para 0s apertos (que leva ao uso da ferramenta) e também por se encontrar
perto da oficina dos profissionais MAI que poderdo auxiliar os operadores de linha no uso

da ferramenta caso necessario.
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6. Conclusao

A realizacdo deste estagio foi bastante positiva, tendo sido o primeiro contacto com o mundo
profissional de forma activa, onde foi possivel analisar, dar pareceres e investir em situacfes
reais. A ligacdo de varias matérias abordadas ao longo do curso, com a realidade do dia-a-
dia, foi extremamente gratificante pela partilha de conhecimentos, e revelou ainda uma forte

motivag&o e ego profissional para o futuro ingresso no mundo do trabalho.

O estagio incidiu na area da manutencdo com o objectivo da melhoria de aspectos
importantes como a formacgdo dos profissionais e elaboracdo das intervencbes a ser
efectuadas por estes. O acompanhamento das equipas MSTG em accdo de interveng6es de
cariz correctivo participando na contribui¢cdo dos conhecimentos desenvolvidos no curso
para a resolucdo das avarias sob pressdo devido a paragem, e preventivas objectivando a
melhoria dos diversos equipamentos usados na industria automovel. Foi possivel também
adquirir alguns conhecimentos no ambito de calibracdes efectuadas a alguns equipamentos.
Todas estas actividades proporcionaram um vasto leque de conhecimentos também fora da
area, no caso da pneumatica e mecanica. Foi possivel aprender como funcionam os VEVs e
como é feita a parametrizacdo deles, a configurar robots da ABB e FANUC, a parametrizar

rotoscans, entre outros.

No ambito de outros sectores, foi proporcionado efectuar tarefas e outras actividades dando-
me a conhecer o funcionamento dos restantes sectores produgédo, encontrando-se descritas
no Anexo XVI.

O facto de ter sido integrado na fabrica multinacional (Grupo PSA), proporcionou também
uma perspectiva diferente da forma como se fazem os processos regras e cuidados

necessarios para se poder proceder a melhorias ou instalagdes de equipamentos na fabrica.

Juntamente a todas estas aprendizagens foi ainda possivel assistir a intervencdes de grande
envergadura como a mudanca de localizacdo de maquinas de enchimentos, remodelacao de
todo o espacgo onde foi instalado o regloscopio de reserva sendo instaladas mais maquinas
de enchimentos e uma mesa elevatdria, a construcdo de novas infra-estruturas (escadarias),

mudanca da localizagdo de um permutador do interior da pintura para uma nova infra-
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estrutura no exterior com auxilio de gruas, entre outros, obras realizadas em tempos records

em fins-de-semana com auxilio de empresas externas.
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8.1. Anexo I - Suporte Indicadores Base

indice

indice do Suporte de Indicadores de CAP FOR L
Indice
5]
E -Explicagde do Funcionamento do "Superte de Inicadores|
g
'g -Indicadores
S
9 | -Sintese de Equipas de Manutengio
&
%
% | -Radar de Avaliagdo das notas "CAP FOR"
i
N .
B -Lista de Formagdes
-Sintese de conhecimentos para Automatistas
g
g -Sintese de conhecimentos para Mecni
E
-Sintese de conhecimenteos para Electromecénicos
-Equipa F
w
£ | equi
s |- quipa G
=
-Equipa H
:E -Informac3o do Pessoal
§
= || -Planning
4]
Evolucao
Exemplo:
NIVEAU Cmmpar Fase 1 Equipa alva
NO - N3o formado u] Definir uma equipa tipo para cada conhecimenta
N1 - Tem necessidade de apoio 3 Um conhecimento por coluna
. NZ - Posso Fazer eu mesmo 5} Paour cette connaissance et sur une équipe de dis personnes
1 Equipa alvo -
N2 - Fago melhorias aos trabalhos 1 3 pessoas M1
N4 - Posso transmitir 05 meus conhesimen 1] B pessoas M2
Total 10 1pezzoa M3
Nome do Colaborad AVALIACAD DO NiVEL PARA CADA PRIORIDADE Fase 2 AvALIACED EQUIPA ACTUAL
Pa— x : 2 : Uma linha par calabarateur
K 1 Um nivel para cada conhecimento
he 1 & primeira volta de roda RU
E 7 Evolugdo de nivsis com sequéncis 4 formaga
5 g
AvaliagSo da equipa | T B
2
actual u 2
W ]
bt 1
B 1
G 2
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Campar zz =z == == Fase3  NiVEL ACTUAL DAEGUIPA
N0 - N3o formado 0 Paracada conhecimento
Nivel actual da N1 - Tem de apoio 5 A soma das pessoas por nivel
3 Eaui N2 - Posso fazer eu mesmo 4
quipa N3 - Fago melhorias aos trabalhos 1
N4 - Posso ir 05 meus h o
Conversion Fased  WISUALIZACAD do DESVID ¥ e em MNAD
Medida do desvio em percentagem
VISUALISATION Entre o nivel actual e a equipatipo
DE L'ECART
EN % CONVERSAO % em PASSO
4 VISUALISATION
DE L'ECART
EN PAS
TOTAL PROGRESSION A EFFECTUER

Fase 5

5] Object
Décembre - 2012 El q T -1 15 Fase5  QUADRODE ACOMPANHAMENTO E INDICADOR
Janwier - 2013 3 3 4 -10 - Definir um objectivo real
Féurier - 2013 3 3 3 -3 -13
Mars - 2013 3 3 E -3 12 Apreender em manual o quadro de acompanhamento a soma dos PASSOS do plase 4
Quadro de Al - 201, 3 3 E] -3 -n Avossa frequéncia
] Mai - 20T - -
Juin - 20 = E
° Juillet - 207 - —
Aot — = E
Septembre - 2013 -
Totobre - 2013 0 E
Hovembre - 2013 0 E
o
e fewrio | Mage | Mbd | Mo ke | Juho | Agomo  Sewmbro Ouwbra  Wovembro Desembro
Indicadores de ¢
: s A curva dos 12 meses que deslizam permite mostrar a evolugio
.
ciodo |
desvio 12
da equipa Tipo | ..
a5
—Ceaiagic —Oiecti
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Sintese das equipas de manutenc¢ao

CPMG o EC G L THRUEIN]

AVALIACAO da EQUIPA de Manutengéo INTERNO indice

MON/MAL

| 0 | RU |RuiCabraI

Pe\m
Fevereiro
Margo
Abril
Maie
Junho
Julho
Agosio

Soma

B
B
S
B
=

DE
RESULTADQS
2014

Outubra
Novembro
Dezembro

alele|olelelele|e|olo|e
alele|ole|slole|a|ale|s
alole|ols|slole|a|als|s
clolelolololalelelolels

Janero  Feversira  Margo abril Mzio Junha Juiha Agosta Setembro  Outubro  Novembro  Dezembro

B INDICADOR DE RESULTADOS
2014

Informagdes dos Profissionais

[Rasp- Rui Duarte

Informagées dos Técnicos

Razp. Man. - Antirio ). P

- A distribuigio dos Grupos em CAPFOR é criada da seguinte Forma:

Luos HOMENCLATURA 2 5
TumoF | Turno G | Turof = B
11G_HON_WAL_PRO_ELECTRICSTAS_TF H H
. 11G_HON_11A1_PRO_ELECTRICISTAS_TG
x x x MALPRO. -
(BEEhEED 11G_WON_1A_PRO_ELECTRICISTAS_TH
11G_HON_1WAL_PRO_WECANICOS_TF N* Elementos N* Ordem | Especialidade Operacionais  Winternc Obs:  H°User e-mail
- 11G_WON_1MAL_PRO_WECANICOS_TG
Mecanicos x -
1G_uon_1a_PRO_WECANICOS_TH
11G_HON_1A_PRO_AUTOMATISTAS_TF os - Ora pecialidad Operacio ob
11G_LON_1A_PRO_AUTOMATISTAS TG 11 JELECT. MON2 | Carlos Marques | 3039 | wontoriautom. Juz4s075 Jeario: 1@mpsa.com x x
T. Automacgéo x x X |WG_MON_MALPRO_AUTOMATISTAS_TH 3 7 ELECT MoN2 [ Jerson Henriques | 2008 | | x
8 IvEc mon1 | Francisco Lopes | 3035 | | | X
TURNO G
2 9 ELECT. _MON1 Nuno Almeida 2057 | WonttorAutom. Ju341230 Jnuno. x x
10 JeLecT mon2 | Ricardo Amaral | 3003 uzesze7 Jricara x
W Elementos W* Ordem | Especialidade Operacionais  W°internc Obs:  NeUser e-mail
Bruno Videira__| 2007 | Hontoriautom i x x
[ELECT_MON2 | Helder Coelno. | x
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Planning de formagéo

ﬂ uso F
|\NrEwc | Indice |

Planning Anual de Formagio | -
Ano/pas
Tumo/Formacic Janeiro ‘ Fevereiro Margo | Abril | Maio |
TumoF
Tumo &
Tumo 1

Indicadores de Progresso

CPMG indicad de P uso .
ndicadores de Frogresso H
oA, INTERNO || Indice
11. Indicateur de progression (mesure du résultat)

> L'indicateur de progression est réaliste sile jalon 1 (expression du besain) est réalisé et consolidé, puis suivi par les jalons 2,3 et 4
>Un PAS - un PAS de marche pour atteindre 'objectif identique a I'usine excellente

> Indicateur avec des seuils, chaque seuil génére des pas dévolutions

> Les pas ne sont plus comptabilisés au-dela de, I"objectif 7éro_PAS.

> L'indicateur est basé sur ce principe :
Sile mesuré est inférieur a 75% de I'équipe type alors je suis loin de mon objectif 3 Pas d'évolution
Sile mesuré est compris entre 75% et 90% de I'équipe type alors je suis proche de mon objectif 1 Pas d'évolution
Sile mesuré est supérieur 3 90% de I'équipe type alors J'ai atteint mon objectif 0 Pas d'évalution

> Toutes les connaissances doivent étre suivies de cette maniére de faire sur votre matrice
>La somme de tous les Pas nous donne une grandeur.

> Le niveau qui génére des pas négatifs est prioritaire dans la démarche de formation

> Cet indicateur est commun a toutes les UR du groupe. Usine excellente

Seuil 75% Seuil 90%

3 pas 1 pas 0 pas

.“"““H-
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Localizacéo das provas no QM

CEMG Femag, :Fud B PRRPELGEDT CITTOEY =
Listagem de Provas CAP FOR — L. | Indice
ML Crasg. bian .

Facwics

Elactromecanicos

E_Polivalente
B_Paralelizmao o -3 Site de Manqualde -+ MG_MOH_EBEAMCOS -2 Banco Fara
Reqloscopic EDIXIA kign MAIFréventive = Sike de Manqualde = MG_MOH_EANCDE -: FeqlorzdpinlE dixia

Cosf_IP DU Ethernet]R3352 0 |
Comusicagao HEDFE e [N 0 |

500

Plu=z JZ Hakillivakion MAIFréventive = Sike de Manqualde -+ Autamatirmor = Faine View

Rotoscanmers
EI'S model 3000
EBI'S model M4000

LADDER [Practicar 0 |
gec_____________ [ ]

Controlfct o2 Hakillitakion MAIFréventive - Site de Mangualde -» Automatirmar -» Gontrollogiz
DeviceNet

Princip de fasc_ de motores Eléctricos
magae dos Freios

[P Mecamica Geead | 0 |
ROB_F_Mecanica L —————————————————————————————————————————————————

Mecdnicos

Seq ATEX IPS Ma

Intredugio 3 Preumstica

Electrapneumatica
FDF!M."\I;ED DE AUTOMAGAD PNEUMATICA
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CPMG . uso .
Formacées HTERH i
R G — IHTERHO | Indice |
LISTA DAS TECNICAS EXISTENTES NA UR LISTA DAS TECNICAS FUNDAMENTAIS DA UR
mpa Panel¥ie
l;::: R‘:i: At | crL | maie = Pra|, Mec Accionam [ Man | Rob 21 21
METIERS f Dficins | FOBOTICA MEIOS PORTATEIS ENCHIMENTOS BANCODS MOYIMENTAGAO { ELEYACAD Ma:z|  Bascos o oo e ::_.l. :::.:;:3: Yariadores Detecgio _9: Gma| Redes |dmic EI:“‘:“,_ "l;": ‘;‘; com| sTo f;‘-:: Electropaenmtica
iy 135 oz |ontr| z |ct.Fimwar 50 | *°F O || astes || o || B |[FEE]| BB
o= L &
= -
i : i :
= B E B = = =
: HRE : : ; :
E = 2 8 . =
. : 5 ] HEE i il [ R :
MAMUTENZAD 2 = i z £ |: z = [=]|=]8
Hiivell = Mlivel 2 g E g g ilel2 . i3 £ E - g | T (P E A A - -
i = g z 3 R g |z g1E | |&
: S g i H oz % 5 : |8 s |z |88 E E :|E N SlEls |6 i |z ile
E T = 2|3 Ble |2 2 i 8 |5 |z 2|3 =
£ £ - £ [ A EIHE AR A N AR R R AR R A R 183
F B i z B |z |z|5 (-3 (B (5|g|d|s|e|g(=|s|e8/e /3|26 |z [s|=|5 5|8 |B[F )= 81 ¢
Nome do B|E|ER|5|E |5 |8 |2 |8 |8 |5 (8|8 |8 |5|¢
Fi FERIRIEIRIE =] Fi | Fi i Fi
= = s F2 E2 EZ FZ
ormacao Tedricy =
B4
ELIE El El B E Bl
Provas CAP FOR] LB -
B3
Eloctramesnicar XIX[X[X XX [ X[X[X|X[X X[ X[ X|X[X|X[X[X]X XXX [X[X 3 X . . ® | x| % | x| x] ® = x H % x
Me=dnicar FAEA R AR ] * ] ] ® ] ® ] ] ]
Automatirtar H H H H H H H H H H H H H H H H 1 H 1 1 1
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Avaliacdo do QM

CPMG

IR

Radar de Avaliagao

WED
HTERKD

Electromecanicos

Automatistas
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Evolucéo das equipas
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8.2. Anexo Il - Gama da Substituicdo do PC Linux do Banco

Paralelismo

IZ CPMG | MOMN ||=--=.A PEUGEOT FITR(‘)Fﬂ-

Rotacéao Sistematica - PC Linux

Fiosto Tecnico: ME-MON-BTU-FLU-PROCES-BCPARA | tletier |Elechncstas
Equipamento: MAT-3373 | Habilitagges : |
Designacao equipaments: BAMNCO PARALELISMO BEP [G143
Constructor BEFP EUROPE [[Em Paragem ] |
N Grupe da gama: MNE ntervenientes : 2 .1”-3
N Contador da gama : |HERH | [i] | Unidade de Tempo: hora
Substitui NF Contador - [Undade decido] més | Tempo de trabalho - 1
Preparacdo
Eﬂ‘s Eerr tas Alat
(R X (=, et qme arinecn .
Op.1 NoTimas de

de trabalho, garantir que outras pessoas ndo interfiram
na zona de trabalho para garanfiar a seguranga no
rabalho seguranga.

Para proceder a substituigio do PC Linux, deixe o banco
Jlivre.

?: Equipamento de profecgio individual, identificar a zonal

Colocar Fora os
[21) Colocar o MANALITCT Selecior WAN, COm 3 oiave.
|2 2) Pressionar o botio "Faragem de cido”.

|2 3) e o armario & aceder 20 PC.

Efectmar Baclop
3.1 Ma p “Operador, X o botao “Actvar mend o

b 2) Esscluar login [contasenha "man’], e chque "OK.
|3.3) Seledonar a pestana “Bases de dadas™.

|5.4) Irsira uma disqusts na drive & ssleccione o Dot “Guardar bases def
Jdanos”.
b5.5) Aquando da informagde "Insra wa disquels pars guandar bases def
dados na disquete”, ciique em SIMT

ﬂ MOTA: A disquets deve estar Formakada ames do backup |pestana
Manutengao™ & Formatar disquets’], no case 4o p de inha estar
avariado, aceder 3 um outho pe i 30 beowser ranscrevendo o ink
abaio par a pesquisa 00 po & efeciuar Dackux
WM backupSTEMMONEBACKLIP Fardmetnos BANCO
PARALELISMO

Desligar o FL

[17) Desligar o P LFRR [AGE0Er 20 Menl -Opesador (&) & Cicar -Desigar
foompuacor(5]). ]

4.2} Comtar no Swilch o monitor para obsenar o estado do PC QR
4.5) Desligar o PC O para prevengan de PosSiveis EMos qUe 0GOMam na
el de datos.

1 4) Tecar "ENTER" para acader 30 Login 2 digiar "ROOT™ como Login &
[FBEPMMCA" como Password.

4.5 Digitar “SHUTDOWN -FE™ para desligar o PC & aguarndar mensagam
e autorizagio para desigar. _

1 5) Pressionar o Botao de "POWERT para desiigr o PC.

Jstma Mectcacha]
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CPMG

MON PSA PEUGEDOT CITROEMN

Rotacdo Sistematica - PC Linux

Posto Tecnicn: MG-MORNBTUFLU-PROCES-BCPARA | Hetier: | EEEESER
i - MAT-3373 [ Habilitagtes - |
Cesignacan equipamento: BAMNCO PARALELISMO BEF |5148
Construchor: BEF EUROPE [ Em Paragem | |
N“Gn.lEda P: [° miervenientes 2 21;3
3 gama i [i] Onidace de | empo: hoa
Substitu N* Contador - Unidade de cico mes Termp: de trabalho 1
Frocesso de SubIOIUICAD

5.1) Aceder a parte trasera do aman:.
|5.2) Remover as Cabiagens do PC Linux.

0 Mota: Ao remover | ligar 2= cabiagens, benha cuidada para na
daniicar o respecives oNeciores & o5 do PC.

|5.3) Retirar o5 parafusos fromiais que segum o PC 3 estrulura.
j5.4) Refirar o PC Linux aciual

5.5) Instalar o PC Linux de resena (apertar os parafures fontais).
5.6) Werificar 3 Conformidace de indas 35 Cablagens & Fespecins
feonectores impar com Spray VIAMAXKSID, Se necessanc).

5.7 Ligar as Cabiagens oo PC oomeciaments,

Arrangue PL

5. 1) Passe o5 selectones de “Paragem el & "Fora de Senigs”™ para
L= ".ademsresp-edunsb-mlems{-

f5.2) Ligar o PC CAD alE aparecer 3 info "Sistem Ready” no monitce,

6.3 Ligar o PC LINUX.

j6.4) Comutar o monilor para obiservar o processo de amangue do P Linux

aguardar que este nicie.

5) Corérme que o @regaments de CITEIAS & efeciuats COM SUCesso
© Moniior g2 Dperador,

5 Aods o inico, no softwane selsccione @ pestana "Operader”, cicar em
do hardaare” & cas0 apareqa a o 0K (verde), o Nardware esta
probISmas, Cas0 CONMIanc deectar prosiema.

7} Na pestana "Dperador”, ciicar em "Estado do software”, & caso

2 info "CAT[VENE) &M 10005 05 CAMPes, 3 S0fware estd sem
Emas, Cash confano delectar problema,

Hestanro dos dados

[7-1) Aceda @ pestana “Dperdor, SSeEconar o boto “Adfar mend de|

ranuteng”.

[7.2) Esctuar login (contrasenina "man’), & cique "0k,

[7.3) Seledionar 3 pestana “Bases de dados™.

[7.4) Insira @ disquete que comienha o backup da base de dados.
[7.5) Clique no botSo "Restaursr bases de dados™.

[7.5) Aquanao da informagan “Insira disquete parm restauar bases de dado]
i disquete”, cique em "SR

Mota: O scfware 1B que estar Parado para fazer o restaun daf
baze de dados!

Lancar Software

[5.1) Aceder a pesiana "Operador, & cliue em "Inicar Sofware”.
57 Agerde =2 que fiquam todos o5 campos g0 softaare com|
ey

J5.3) Vierifique se no monitor do oparador, apanecs o seguinte ecrd. Se sim
o software amancou comectaments @ aguarda o sinal de amanque do PLC
jque coinca &m mods auomatico.

5.4) Depais de navegar res mens de Manuisnglo, basta cicar na pestan)
Cperator, para sar oo modo de Markiengio.

s e

Redactor: | Eic Lopes

‘W aldador -

Anttnio J. Fersia Jltima Modicaglial
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CPMG MON PSA PEUGEOT CITROEN
Rotacdo Sistematica - PC Linux

Posto Tecnico: MEEMORNETUFLU-PROCES-BUFARA | Flatier |Electncstas
Equicaments MAT-2373 [ Habilitagtes: |
Designagao equipamento: BAMCO PARALELISMO BEP G143
Constructor: BEF ELUIROPE [[Em Paragem | |
W Grupas da ?Ta: M° nienvenientes 2 3,.—3

ntador da gama o Unidace de | empo W
Substitul N Contador Linidade de ciclo Termipo de trabalha 30

Op.9 Colocar em semigo

5.1) Retrar bolonera Paragem de ook’ pressionar bodao “Rearmar]
jaefieflo” & * Ranudagan coo™.
9.7) Colocar o selecion “WANKLIT™ 1 posicio MAN & color posiphy
nicial 60 D,

}5.3) Colocar o seleior WANIALT na posicao "ALT".

fo.4) Prossionar o boto verde “Reanudar cick? aié este ficar 0.

- {0 banco esid operaconal.

3 Mota: Procedsr 3 calibrag3o das Cimarss do b Sequingo 3
GaTE "G17E - Caltrapa0 Camarss & Sensoms ot Distansa .

DOp.9 Etapa Final

0 Mota: Assegurar | sdiditar a realzagan do POV, com a inidalzagdo
e uma nova cara, para confimar 3 conformidade do Equipamenio.

> Deverm ser realizadas inés vigiancizs consacuivas (S-S5

[7.1) Delar o equipamento fore-Oe-5enigD apds a reaizagio do PV,
[7.2) Assegurar-se da impezs da e ewohenis.

E? Em caso de dinida, consullar o manwal do operador do Banco
Faralelisma "520089_ppemtions_vib_pe
Catz:]  oaozzoid | Redacor: | Bl Lopes \aldador Achonio J. Fersr JUtima Modicacia]
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8.3.

DIDCYMICPMGIUTCIAFMM

Anexo 1l - Documento da VRS

AVALIAGAO MANUTENGAD PREVENTIVA

Criado por:

Paulo Garcia

Maodificado por:

VERIFICAGAO DO RESPEITO DO STANDARD (VRS) -MANUTENGAO PREVENTIVA

SETE=

Legenda SETE-

Ferragem Fintura
Sector de realizag3o da YRS
Montagem Geral
A) PREPARACAD DA VRS AVAL OBSERVACOES
‘erificar s as alteragBes solicitadas na VRS anterior ji estio regularizadas.
‘erificar se o operadar esti formado ao standard do posto [Werificar folka de Prezengas em
Formagio) - Certificar-se que o operador teve informag 3o com antecedéneia da VRS
GAMA STD:
APRECIACAD DOS ITENS EM AYALIAGAD Desvios REMARQUES
detectados
Mia realizada segundo a GAMAISTD
Mo realizagio de operagdes operagdes
Verificar se ainstalagia ficow em funcionamenta nominal
QUALIDADE DOS TRABALHOS REALIZADOS
erificar se & operagio foi realizads no timing prevista
Verificar se existem operagdes desnecessaras
Cutros
Conteddo dos comentirios emitidos
Waldade dos tempos registadaos
QUALIDADE DO RELATORIO
Feferéncias anecessiades de intervengées
Cutros
Rezpeito pelas protecgdes dasinstalagles
AMBIENTEISEGURANCA 55'zrealizados
Outros
Gama a modfficar
Melharias para afiabilidade lpreventiva
CONTROLO PREVENTIVO
Melharias no timing da intervengSa
OBSERVACOES
|_sorar neswos| ] | TE= L]

MOTAFIMAL = 0 HO0
MOTAFIMAL = 100 - TE

DRINDK |

Resultado da YRS |

Nome ¥erificador[es]

Nome Operacional

Data

N 2-

| Nt 1 Nt
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8.4. Anexo IV - Listagem Organizacional das Gamas

Hierarquia de Dominios

{woee | Nomenclatura Standard de Dominios em PClinfo

- E Favor seguira Standard

Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

da Montagem)

Lista das Gamas

W Ll

Actunizar 8 numaragho da gara em SAP
Actunizar n umaragho da gara em SAP
Actualzar  numaragho s gams am SAP

Em fata no PChf

LOCALIZAGAD (PCInto)

Gonas T |
[ B

[ |
G Manin, Pre
[ Manip, Pre
Gamas G

[ G B

NOME DD DOCUMENTO l stcToR ] ARea l dumma
™ Mo BANCOS oo
3155 - Subsbtuo do coniacter de sotence Mon e o)
158 . Unitarnizagho dn Carraakn dos Anoden Tubulates, ] ]
3187 - Mauteaco o afeciclo Eanan AY N OPCNAMGTO amaon
154 - Duche Trogical (Conirok de Eatanquecidade) MW ESTANGUECDADE  sirmmon
159 - Manigulador Proparncho VGA B MON  MANPULAGORES  arranon
G160 . Maniulador Preparacho YCA BY MO MANPULACORS _ #1rirt)
G181 bomia do. MON BOMBAS GURIT zon
2162 - vartcaclo de Masans « Paries MO [ v
3463 - Manutenglo Preveniiva TEL 01 n MAGuETES 2uwn
184 - Manuienglo B PR [ amam
165 - Revialo 21 Mangulbdor Palelizador ren ownzn
166 - Maoutences siecrca 8600 14 o PoBTS iz
G167 - Maoyienceo ftres sieciricn 6000 14 m Lot w0z
3164 . Manuiencas mecans. 6600 34 Fn POBTS ez
G180 - BEVISAD WAQUNAS SOLDAR 1 FID (L] Ll
0170 BEVISAD PHCAS ROBOT'S o FAGAS 1o
G171 - Revis Macuste Conformador CDCIS o MAGLETES snsiion
G172 - Substtugdo das correias deniadan da mbduina \n 89 FER ™ A0
3473 - Revialo macusia tiaciion D TEID! (L] MAuETES o
01740 2 Lirpe;a 35 Pl Anacehon ™ aion
17502 Lirpeza 3 Maronach - 0o
0175 - G 2 Revado & Subsl Niroa Eatula Bos Relog ] iz
@177 .02 Aeindo o Subsl firos Eatufa Lacas Ll LT
~Insira uma nova linha (1900 44 tabela) © intraduza a nova Gama - N
| Total: 180

Indice do ficheiro

Indice de Gamas e Instrugdes da PSA Mangualde

- Seleccione qual o acesso que pretende:

= G - Gamas

= | - Instrucdes

-Recorra ao Formato Standard para a Criagao de Novas Gamas/instrugdes.

= Aceder ao Formato Standard de Cri Imagée - AFMM

0 | 4 | u |
" H L

- Hierarquia de Dominios a seguir para o arquive das Gamas/instrugdes em PCinfo:

=

guir aquando da Criagao de Nova Gama/instrugéo:

Gyt - "nome da gama® _ "sector’ _ "drea” _ "data”

| Estado das Gamas e Instrugdes

Standard Imagée|

LR

N

BNova Imagée.

Aviso: E faver que aquando da criagio de uma nova Gama/instrugao faga a sua criagio com o
i eguinte a0 ltimo que se que
om falta,
Nota Importante: Deixe todos os campos para q estado dal
por qualguer

aimagte
bo magée
Bsemino.
- nfo| Total
§ % 5 0 u 180
« w | w 188

—
Total 70 181 [ 336
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8.1. AnexoV - Apresentacdo do exemplo de uma Lic¢do Pontual criada
para a “Criacido/Reparacio de Botoneiras para os

Transportadores Aéreos da Mecanica”

PSA PEUGEOT CITROEN -Il

Licao Pontual

112

Tema: Criagdo / Reparacdo de Botoneiras para os Transportadores Aérios da Mecanica | LP_MON_15

Descricao llustracdo
1. SEGURANGA/EPI'S EPI's

Antes da operagdo, verificar a area envolvente a fim de identificar possivels riscos.
Utilizar equipamentos de protecgdo adequados. (Bata, Botas). Proceder a operagdce
lapds certificagdo de que existem condigdes para esta decorrer em segurancga.

r2. Procedimento

ISubstitui a0 da Ficha "Harting" (2) da Botoneira

1- Usar a carcaca da ficha Harting com ref® "19300061540" e miolo macho da ficha
Harting (2.2) ref® "09160243001" e pinos macho 1,5mm2 ref* "09150006101" T freerii
|2- Descarnar o cabo com cuidado para néo fazer golpes nos condutores. [ % W W ES 5E 5 S —
3- Passar o cabo pela carcaca da ficha, ligar os condutores aos pinos anteriormente ! 1 1
embutidos no miclo e fixar o miolo & carcaca.

|Substituicéo do Cabe (3) da Botoneira

1- Usar o cabo IGUS CF9 CHAINFLEX 18G1 de ref® "CF91018", tendo em conta o
comprimento max. (2,3m).

2- Descamnar o cabo nas duas extremidades com cuidado para néo fazer golpes nos
condutores.

3- Efectuar as ligages conforme o esquema (1) tanto a nivel das ligactes na
Botoneira como a nivel das ligagcdes na ficha Harting.

4- Colocar uma abragadeira ao cabo na extremidade do lado da ficha, com uns
cabos amarrados e envolver com manga. Na outra extremidade dos cabos, amarrar
uns ganchos com gato (5).

NOTA: Assegurar que o cabo eléctrico nunca fica em tensio, assegurando que a forgal
de trncg:"lo é exercida nos cabos de ago e/ ou corda interior.

DOD D BDDDDDDD B D

4 5 17 m 15 0 6 10 15 18 1w T & ez 0
Borme [
Botonsira DEMAG Lo verde

|Substituicéo da Botoneira (4

otoneira de ref* "PMCEEW0026".

|2- Descarnar o cabo com cuidado para néo fazer golpes nos condutores.

3- Abrir a Botoneira e efectuar as ligactes a Botoneira conforme o esquema (1).
4- Remontar a Botoneira e colocar a protecgédo da mesma.

Zona TPM: MON/MVM Elaborado: Elio Lopes Revisao
rPosto: Transp. Aéreos Em: 10/02/2014 | Revista em: 0

PSA PEUGEOT CITROEN “

L i 9 é O P O n t u a | Centro de Produgdo de Manguazh;t;

Tema: Criagdo / Reparagao de Botoneiras para os Transportadores Aérios da Mecanica I LP_MON_15

Descricdo llustracao
I2. Procedimento ‘Com.)

Reparacdo da Botoneira

- Substituicdo dos Contactos Internos (6), requisitar ref* "PMCEEWO0056".
- Substituicédo da Proteccdo da Botoneira (7), requisitar ref* "PMCEEW0063".
- Substituicdo do Botdo de Emergéncia (8), requisitar ref? "PMCEEW0064".

- Substituicdo do Contacto Interno do Botdo de Emergéncia (9), requisitar ref*
"PMCEEWO0060"

- Substituicédo do Painel Frontal da Botoneira(10), requisita ref> "PMCEEWO0061".

Processo de substituicido do Botdo de Emergéncia

|Medo Incorrecto: . i . X
-Substituir o botdo de emergénia cortando o pino guia e enrosca-lo directamente na

botoneira sem a desmontar.

[Modo Correcto:

-Substituir o botdo de emergénia abrindo a botoneira por completo (Fig. 1 e 2).
-Utilizar todas pecas constituintes do "kit" do botéo (Fig. 3)

-Montar o botdo sem danificar o pino guia da mesma, tendo em conta o correcto
posicionamneto deste na ranhura (Fig. 4).

-Mantendo o botédo na posicéo correcta, enroscar a uniéo até fixar (Fig. 2).
-Finalmente tamponar a unido com a borracha proteccéo e remontar a botoneira.

Ferramentas - Chave de parafusos PZ2 + Chave sextavada de 12mm

Zona TPM: MON/MVM Elaborado: Elio Lopes Revisédo
rPosto: Transp. Aéreos Em: 10/02/2014 | Revista em: 0
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8.2.  Anexo VI - Gama da Substituicdo do PC QNX do Banco Paralelismo

Z

CPMG

MON PSA PEUGEOT CITROEN l

Rotacdo Sistematica - PC QNX

Posto Tecnico: MG-MON-BTU-FLU-PROCES-BCPOLY | Métier -
Equipamento: MAT-3554 |Habilitagbes -
Designac3c equipamento: |BANCO PARALELISMO BEP G150
Constructor: BEP EUROPE | | |
N°® Grupo da gama: N? intervenientes - 2 1 /2
N° Contador da gama : Ciclo : <] Unidade de Tempo: min
Substitui N° Contador : Unidade de ciclo meés Tempo de trabalho - 80
Pi [=)
EPI's Ferramenta\laterial
@ o 0 PC Chave de Fendas, 3) Chave de
Seguranca

Cuidado com o manuseamento do PG QNX para n3o o danificar!

Colocar Instalacio Fora De Servico

2.1) Coloque a Botoneira de "Fora de Servigo™ em "SIM™.
(Desliga a Alimentagio das Saidas)

2.2) Coloque a Botoneira de "Paragem Geral® em "SIM".
(Desiiga a Alimentagio Geral)

2.3) Akrir 0 armario e acader aos PCs.

Preparacao para Substatuicao
3.1) Desligar em primeiro o PC Linux para gue nao ocoma ermos ha
analise de dados provenientes do PC QNX.
3.2) Aceder ao menu "Operador” e clicar "Desligar computador”.
3.3) Comutar no Switch 0 monitor para chservar o estado do PC QNX.
3.4) Teclar "ENTER" para aceder ao Login e digitar "ROOT" como
Login @ "BEPMNCA" como Password.
3.5) Digitar "SHUTDOWN -FB" para desligar o PC e aguardar

mensagem de autorizagdo para deskgar.
3.6) Pressionar o Botdo de "POWER" para desligar o PC

Procezzo de Substituicao

2.1) Acader a parte traseira do armario.
4.2) Remover as Cablagens do PC ONX.

o Nota: Ao remover | ligar as cablagens, tenha cuidado para ndo
darficar o5 respactivos conectores e os do PC.

Tome atengdo 3 posicao dos cabos de Rede das
Camaras (cabo 301 entrada de baixo e 300 entrada de cima).

4.3) Retirar 05 parafusos frontais que segura o PC 30 armario.
4.4) Retirar o PC ONX achual.

4.5) Instalar o PC de reserva (apertar os parafuros frontais).

4.6) Verificar a Conformidade de todas as Cablagens e respectivos
conactores (limpar com Spray VIAMAX SID, se necessanio).

4.7) Ligar as Cabkiagens do PC cormectamente (conforme a figura )

Data:| 19032014 |  Redactor: | Ello Lopes

Vallgador : Antonio J. Persia  [Data ultimarevisd] 24032014
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I CPMG MON PSA PEUGEOT CITROEN

Rotacao sistematica - Pc QNX
Posto Técnico: b étier - Electricistas
Egquipamernta: MAT-3554 Habilitagoes -
Designacso equipamento:  |BANCO PARALELISMO BEP G150
Consiructor BEF EUROFA | | |
N®* Grupo da gama: M¥ intervenientes - 2 2.'1'2
N* Contador da gama : Ciclo - 5] Unidade de Tempo: hora
Substitui M® Contadaor : IUnidade de cick més Tempo de trabalho : 1

| Up.> Arrangue PC

3.1) Passe o5 Selectores de "FParagem Geral” e "Fora de Servigo”
|para "Mio". (Valide nas respectivas botonairas)

5.2) Ligar o PC ONX.

3.3) Aguardar que o FC ONX arangue ad que apareca "System
Ready” no monitor.

5.4) Ligar o PC LINLDE

5.3) Comutar o monitor para observar o processo de arangue do PC
Linux & sguardar que eshe inicie.

5.6) Confirme que o caregamenio de cimaras & efeciuado com
sucesse observando o Moridor de Operador.

Colocar em Senvigo

6.1) Pressionar botdo "Reamar defeiin” e * Rearnudacio cida™.
6.2) Se necessano, no Menu de movimentos manuais, coloque o

Mota: Proceder 3 calibragdo das cimaras do banco de acordg
com 3 Gama "Gi78 - Calbragdo Camaras e Sensores de
Distancia ",

Op./

Etapa Final

Mota: Assegurar | solictar a realizagio do PdV, com a
0 inicializagio d= uma nova carta, para confirmar a conformidade
do Eguipamenio.

-» Devem ser realizadas frés vigilancias consecutivas [SNHSHSN)

7.1) Deivar o equipamenta fora-te-servigo apds a realizagio do Pdy.
7.2) Assegurar-se da limpeza da area emvohvents.

Em caso de divida, consuliar o manual do operador do Banco

Paralelizmo "520089_operations_vi b_pt"

Diaka I 13032014 Regacior Ello Lopes

2]
r
L.

Anbdnio J. Pareira Data ultima I'E'dsél:‘l 240%2014
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Anexo VII — Mapa de Postos no sector Montagem/BTU

8.3.
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8.4. Anexo VIII - RIP do transportador linha de acabamentos

Relatério de Incidente de Produgio - Paragens do transportador MV-A devido a prisdo (Pag. 1/2)

1.2Q0QcCC
Problema| Transportador MV-A parou a meio do ciclo de avango Elaborado por:
Atslisr| Montagem Tumo) Nome Rul Amaral
LUinha MV-A Hora Inicio avar 3 Assinatura
N° ds Pl ou CRSF| N° OT COMPAS] Data 2710172014
Datal  27-11-2013 + 14-01-2014 + 23-01-2014 Tempo de Total = 127 min. | Hora chamadga UTC: Tempo g reacgdo: Imediato
[Trajectorta ou posigao robot:
Cicio ou stapa grafcst automato:
70 PMA, 1HM, .. Mensagem no PanelView "disparo limitador motriz”™
|Estaco do melo, N° ds PSE, ...
|EXsmento em aefaito: Limitador de binario
2.0S FACTOS

Cronologia dos acontecimentos

Fotos | Esquemas

12:30

MSTG slertado que o transportador de solo MVA estava en defeito

12:37

Verificar alarme: “dispero limitador motriz®

12:40

12:45

Retirar chapes de a0ess0 20 grupo motriz, verficar exstencie de prisdo (n30 detectado) e resrmar
limitador, sem sucssso

Verifics: possivel priso do ransporiador s perte tensors ( s detectado)

12:50

Forgar avango da corrente (actuando o limitador manuaiments) , um rokete ficou preso no fosso motriz -
sem auceso

12:55

[Andar com o transportador 1 metro para trés Iertar rolete.

13:00

Resrmar, forgar novaments corrente - prisio dessperecey - ransportador OK

14:00

MSTG sertado novamente que o transportador de Solo MVA estava em defeto "disparo kmiador motriz”

14:05

2711/2013

Regirar novamente chapas de 0o 80 grupo Motriz & tensor pars verffica exdsiencls de pris3o (nSo
|detectado) & rearmar limitador, sem sucesso

14:10

Ao forgar novamente © avango do transportador fol detectado um ruido No ransportador Mo POsto My-
MO8, retirar chapes e detectou-5%e que ume placa estava presa nos Suportes dos gulas da comrente, soltar
@ identificar chapa pera repasidoner no fasso tensor, - reamar OK

14:20

Nova paragem do transportador, aceder 50 posto onde & chaps 3 identificads se encontrava e retirar
chapas. Detectou-se que @dstia um parafuso (parafisso usado na Inha pera fixagio do Onto) entre as
placas & provocar 8 peragesn do transportader, retirar perafuso e resrmar instalaclo - ok (Fig. 2 & 3)

14:30

[1nstatacio O - foi programsda uma peragem de 10" para linhar s 4 placas desalinhadss pelo
|entslamento do parafuso

00:05

[MSTG alertiado pars prisio no transportador de salo MVA

00:10

Retirar chapas de 0m50 305 Grupos motriz e tersor, verificar existencis de pris3o (ndo detectado) &
ressrnar kmiador, sem scesso

00:20

[ Andar com o ansportador pera tras virlas vezes pars elimiar prisio

00:25

Transportador desprendeu

1501/2014

00:30

[ icter ansportador & resrmar - Insalsgio OK

00:32

Resirar chagss de somso 20 fosso lsters] para scompantiaments e determinagio da causs da prisBo.
N30 se detectou nadal...

23:50

MSTG siertiado pera prisio o transportador de solo MVA

23:55

| Andar com o transportador pars tras vérlas vezes para eliminar prislo

00:00

Transportador desprendey

00:02

| Cicler transportador & resrmar - Instalsgio OK

00:25

MSTG sertado novements para prisio no transportador

00:30

Retirar chapas de 08550 304 Grupos motriz e tersor, verificar exstencis de priso (n8o detectado) &
resrmar Imiador, sem aceso

23/01/2014

00:40

| Andar com o transportador para tras virlas vezes para eliminar pris3o

00:50

Transportador desprendey

00:55

Cicker wansportador & resrmar - Instalsgio OK

01:00

Retirar chapas de a0ess0 20 fosso lateral para acompanhamento e determinagio da causs da pris3o.
[Acompantiaments no fosso motriz sté 2o finel do turno. NS0 se detectou nadal...
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|
3. STANDARD
1M ] WA 1M et WA i | wie
1. Existe um standard {ou procedimento) de dépan x 2. Existe uma gama de preventiva? | % 3. Existem instalagtes similares?
Se SIM, foi aplicado? x Se SM, a gama é adapzada? [
N* de standand {ou procedimenta) - Uliima preventiva realizada em: Faragem Matal 2012 Se 5M, quais: Restanfes fransporfadores de solo
N* da gama: GT1; PMP COMPAZ: 10000239635
SIM WAD HA.
SIM Hho | A SIM nEO | A Existe um modao ? x
As PR estio disponiveis ? L3 A doet ¢do estd disponivel? x Foi wrilizado? x
As PR estao conformes 7 L A documentagdo estd conforme? L E necessdrio criar um? L
4. CAUSAS POSSIVEIS
|7 PORGUES OCORRENCIA
Sintoma Porgué N°1 Porgué N°2 Porgué N°3 I Parqué N°4 1 Porgué N°5
! i
Prisdo 03 comans Pris30 nas SUpEroNes | 1
!
Prisd0 na3s Vias de rodacTa nfenones :
H Pi3cas o0 TANspOMEdor ialagss
! N3E V135 08 FOdaOUTE INMBN0res
1
i 1 ESTUTLIE 00 ITanEpOra0r 1 ~
Transporador de soio MUA parado I 1 mgmmmmﬂﬂ;{" (7)
eI imi=dor 6 tinano | i finhads (Fge. -
e ! ! (FDS042014)
! ! T T T OeRIT 3
| 1 e parafiiss o apenn
i i ETI12013)
: 1 2 piSCa5 COM SUPGITE 00 NS
. ! ampenago (Fg. 5) (FDS042014) @
| i 2
1 1 Pequenas pegas LlZadas Nas vISWEs
; H 2 roieres SOM0S am 2 placas devido | casm o
| . 2 prisdo (Fig. 10 (FOS042014) 56, POF VBZ8G, a5 Vias 0§ rodadura
! ! provoeando prsdo
|5 FORGUES TEMFO DE INTERVENGAC . : .
Sintoma Porgué N°1 Porgue N°2 ] Porgue N°3 Porgue N°4 ! Porque N°5
t
Drficulgads am descobnr & causa & ! | i
0 I0CE] 03 PITS30, [3 QUB N0S MES0E i ' |
TBNISOF @ MOTIZ & N3S VIas o . i ! .
rogagura supanores ndo 58 | 2\ ! 1 !
Transporsdor de Soio MUA parado nenhuma anomala. L)’ 1 | |
em 08 andar com o i i |
accionada TANEPOMEN0r PEra I35 VaNas : ! .
VBZES BEra O JeSprendsr H 1 !
1 i 1
1 I i i
| : i i
|5 PoRQUES NAQ DETECGAOD | : ! ! T
Sintoma Porgué N°1 Porgué N°2 { Porgué N°3 Parqué N°4 1 Porgué N°5
Alargameno 0 aDerwra enre H
AUMSNIA 3 SNT303 00 S50 MOTTE & & 3 00 TEANSPOMTA00r 1
o foss0 NSO |
Flacas ndo unibrmes 20 longo deTodo o | Mgum2s p Defem o8 aigumas
UTIZagss NGS | PeGas anram Nos BSpapamentos Tanspormdor PrOVOCAT SSDagaMento maler = @
viaiuras casm s0bre o Tansportador BOTE (IAC3S N3 VIa SUPSor BT a5
GIAlaNda-55, POr veZss, Na5 Vias O | dUrants 35 opsrapies da Mnha M- E— i 1
=4 a PrOTECH30 QU BVITE QUS B553S DERaS QU /;\. H ;
anmram pal3 wia supenior se enmiem nas {7 ! '
Dia03s 1 !
; i !
CavIlhas, porcas, aniNas, .| No chas @ i i
5. MEDIDAS CONSERVATORIAS
@ Para evitar que a avaria se repita @ Para reduzir o tempo de intervengio
1) Acgoes temporarias: Pilst Prazo |1} Acghes temporarias: Pl Prazo
Juiirhar as £ placas desalnhadas devido 3 prisSo do pamsfuso kjy' Tumno H Acompaniar 3vanco do transporisdor de modo @ reagr de Imediato em caso de nova prislo Tume H
\picar inpete :hbocm('\ﬂno:oo:amD':IE‘J:'!Emrn:m&wﬂ:&uwﬂu:.mbxkz\:?{ﬁ\ Tumo H Anciar com o fransportador par s para iberter prislio Tumo H
[Fetirar pamfuse entalacn qUe B5i3Va 3 povocar a prisio @ Tumo H
(0 AD DOCUMENTO PCINFO MANGUALDE: PCinfo Etape 2 > UTC > AFMM > Z - Documentos Especificos > Z - FIABILIDADE > MONTAGEM+BTU > Anilises PDCA > Panes longas MON (TP Prol
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8.5.

Anexo IX - RIP do AGV das Portas PLC

Relatério de Incidente de Produgio - AGV PLC'S (MON)

07-00
07:10
07:20
07:45
08:00
08:15
08:45
09:00
03:15
09:30

Movimentar AGV com a consola - NOK.

Levantar 5GV - verificou-se que o travdo da roda de tracg3o destravava, mas o motor de
tracg3o n3o funcionava

Retirar tampas de
bomes de ligagdo (Fig.2).

Analisar esquema eléctrico.

Forgar funcicnamento do motor - motor ok

Veriicar cablagem de figac3o entre modulo de contolo do motor e a placa principal - sem anom:
Detectou-se que parte do problema residia no modulo de controlo do motor de tracg3o
Verficar existéncia de modulo em MHF

Substituir modulo por reserva - NOK

Ci que, apesar da c30 do modulo, era necessaria também a substiwico da
Adaquirir resisténcia para substituig3o (foi necessario ir ao exterior..)

Substituir resistencia

AGV OK!

30 do AGV -

rif que existia uma = nos

1.QQ0QccC
Probismal AGV PLC’s n3o se movimentava Elaborado por:
Ateliar] Montagem Turmol FeG Nome Bruno Pessoa / Rul Cabral / Nuno Aimelda / Aimelda
Linhal Prep. PLC's Hora Inicio avaria| 06:30 Assinatura
N° de Pl ou CRSF| N OT COMPAS Data 220012014
Datal 2210172014 Tempo de paragem Instalag3o| 180' Hora chamada UTC: 06:30 | Tempo de reacg3o: 1"
|Trajectorta ou posig3o robot:
Ciclo ou stapa grafest automato:
[Mansagem de &m0 (PMA, IHM, .. ) -
Estado do melo, N° d8 PSE, ...©
Elemento em defsito:
2.0S FACTOS
Cronologia dos acontecimentos Fotos / Esquemas
06:30 AGV PLC's (Fig.1) parado no posto de carga do charriot das PLC's.

3. STANDARD
SM [ A M [ A s | MAo
1. Existe um szandard {ou p de dépan; 2. Existe uma gama de preventiva? 3. Existem instalagbes similares?
Se SMM, foi aplicado? Se SIM, 3 gama & 7
N° do standard (ou procedimento) - Uitima preventiva realizada em: Se SIM. quais: Pingas MF
N* da gama:
s | Wo | ma
S MAG | MA S | Who | WA Existe um modo degradado?
As PR estio disponiveis? A do estd disp ? Foi uriliz
As PR estio conformes 7 A documentagio estd conforme? E necessario criar um?
4. CAUSAS POSSIVEIS
5 PORQUES DCORREMNCIA
Sintoma T Porqué N*1 H Forgqué N2 f Forqué N°3 T Forqué N4 T Forqué N°'5
q H ! I !
' i 1 i w
! | H |
| i i i i
i i | i |
Em andliseAFMM e i i i i
ActiveSpace ! ! 1 |
i i ! !
! 1 I |
i i i
i i i
i i i
5 FORGUES TEMPO DE INTERVENGAO H ' :
Sintoma R Porqué N*1 H Porgqué N2 ' Porgqué N°3 H Porqué N4 ] Porqué N5
AGVsem !
Moo de racg3o q !
Moror sem !
] I}
i
1
n Auséncia de conhecimento oa i
1*avanadsswopo. o | Apos dowsegd das anomalias. ndo nntamos | oty oy 2 i
ey peg armazém Moduio) ‘
- Ll
! 1 TEPOSIGI0 8M ArMazem ? I
5 PORQUES DE NAD DETEGAD (o que falhou?) ! !
IPorque nao foi detetado antes ¥ Porgué N*{ Porgué N°2 Porgué N°3 ! Porgué N°4 j Porgué N°5
T i
i 1
I
|
i
[ i
' H i
5. MEDIDAS CONSERVATORIAS
@ Para evitar que a avaria se repita @ Para reduzir o tempo de intervencio
[1) AcgBes temporarias: Pilcts | Praze  |1) Acgbes temporarias: Pick | Praze
Ter as pecas de reposicio em MHF
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8.6. Anexo X - RIP do Manipulador dos vidros VCA

Relatério de Incidente de Produgéo - Manipulador Prep VCA

1.QQoQcc
Problema) Mesa de rotagio com prisao Elaborado por:
Atelie] MONTAGEM Tumo] H Nome SeralVideirs - (Antbnio J_Pereira]
Linhal MVA - VCA Hora inicio avarial 15:00 Assinatura
N° de Pl ou CRSF] N° OT COMPAS Data 20012014
Data] 2110172014 Tempo de paragem instalagiol 120° Hora chamada UTC:15:00 Tempo de reacgio: imediato

[Trajectiria ou posigio robot:

iclo ou etapa grafcet automato:

ensagem de erro PMA, HM, ...)
JEstado do meio, N* de PSE,

JElemento em defeito:

2. OS FACTOS

Cronologia dos acontecimentos Fotos | Esquemas

Manipulador néic girava. (Fig. 1)

Desmontar sistema rotafive do brago do manipulador e levar para oficina

Iniciar desmontagem do sistema rofativo.

16:00 Detectou-se gue o veio estava preso na camisa (Fig.d)

16:15 Recfificar veio com lixa de Agua e a camisa. (Fig.4) e (Fig.2)
16:25 Remontar sistema rotativo.
16:45 Aplicar no manipulador.

17:00  Inicio de funcionamento.

Tem% ds dfagtmy'm ;15 Tempo da resolucdo ! 120"
3. STANDARD
SIM e WA SIM Nio N NAO
1. Existe um standard fou de dépann| 2 Existe uma gama de preventiva? 3. Existem instalagbes similares?
Se SIM, foi aplicado? Se 5IM, a gama ¢ adaptada?
N* do standard (ou procedimento) - Ultima preventiva realizada em: Se SIM, quais.
N° da gama:
SIM HAC A
[em [ wio [ wa | Existe um modo ?
As PR estio disponiveis? A 5o ests disponivel Foi utilizado?
|As PR estio conformes 2 | | | | =& 50 ests [ | | | Enecessirio criar um?
4. CAUSAS POSSIVEIS
5 PORQUES OCORRENCIA
Sintoma Porgué N° Porqué N*2 ! Porqué N°3 Porqué N°4 T Porqué N°5
T T
R/l 200 ! !
Faha Eagso ! N !
P i
aquando da monzagem /| ~J
Prisdo no veio de romgdo ST < N&o se
Presenga da limalha / residues no Intenor
SE_= determinar
Bioquelo na rotagdo da maguers. araves das veniosas, >
[
P
Emp: Veio
Fala apd0 i
1
i i
! i 1
1 1 1
| ! i i
i i i
i i i
! ! ] I
; i i i
5 PORQUES DE NAD DETEGAD (o que falhou?) ! H i
Porque néo foi detetado antes? Porqué N°1 ! Porqué N2 f Porqué N°3 i Porqué N°4 Porqué N°5.
T i 1
i i
i
[ ] ]
m i
5. MEDIDAS CONSERVATORIAS
@ Para evitar que a avaria se repita @ Para reduzir o tempo de intervengio
1) Acgdes temporarias Piloto. Praza  |1) Acgdes temporarias: Plioto Prazo
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8.7.

Anexo Xl - RIP das Camaras do Banco Paralelismo

Relatério de Incidente de Producdo - Banco de Paralelismo

1.QQoQcc
Problemal Blogueio do Sistema de Camaras Elaborado por:
Atelier| Bout d'usine Turno| F Nome Antonio J. Pereira
Linhal Banco Paralelismo Hora inicio avaria| 02:30 |Assinatura
N° de Pl ou CRSF| N° OT COMPAS| Data 0510372014
Data| 05/03/2014 Tempo de paragem instalago 15'+5+00" Hora chamada UTC: 17:20 Tempo de reacgio: 2

fTrajectiria ou posigio robot:

Jciclo ou etapa grafoet autémato:

Mensagem de erro (PMA, IHM, ...) -

Estado do meio, N° de PSE, -

Elemento em defeito:

2. OS FACTOS

Cronologia dos acontecimentos

Fotos / Esquemas

Blogueio do Sistema de Camaras (Ficam ligadas) Ermo Geral -= Reinicio da Aplicacde no PC Linux
Bloqueio do Sistema de Camaras (Ficam ligadas) Ermo Geral -> Reinicio dos PCs Linux e QNX

Blogueio do Sistema de Camaras (Ficam ligadas) Erro Geral -> Reinicio da Aplicag&o no PC Linux
Bloqueio do Sistema de Camaras {Ficam ligadas) Erro Geral -= Reinicio da Aplicacdo no PC Linux

17:20
18:30
21115
21:35

22:00 Preparagdo da intervengdo de substituigdo dos PCs

23:30 Irao PC Linux de linha e gravar base de dades numa disquete.

Na Oficina restaurar base de dados no PC Linux de reserva - OK.

Desligar PC Linux e PC QNX do banco e subsfituir pelo PC Linux e PC QNX de reserva
Colocar chassi master no banco e efectuar calibragdo do banco.

Colocar chassi rolante no banco e efectuar passagem no sentido directo, inverso e directo. Retirar tick
Colocar valores dos fickets numa nova caria de confrolo - OK.

02:00

02:30

Passar carrinha no banco - Em defeito "Erro Prato fora de limite”.

Passar mais 2 caminhas continuava com o mesmo ero.

Woltar a restaurar base de dados do PC Linux - NOK ("Erro na restauragdo da base de dados”)
Retirar drive de disquetes e substituir pela drive de disquetes do PC Linux retirado.

Woltar a restaurar base de dados do PC Linux - NOK ("Ermo na restauragdo da base de dados”)

Substituir PC Linux pele PC Linux retirado.

Colocar chassi master no banco e efectuar calibragdo do banco.

Passar carinha no banco - OK.

Colocar chassi rolante no banco e efectuar passagem no sentido directo, inverso e directo. Retirar tick >

Colocar valores dos tickets numa nova carta de confrolo - OK.
04:00 Banco OK.

Tempo de diagndstico Te de resolucé ]
3. STANDARD
s1m nao A siM | WAO | ha sim || Wao
1. Existe um standard (ou procedimento) de dépann; X 2. Existe uma gama de preventiva? X 3. Existem O ? X
Se SIM, foi aplicado? Se SIM, a gama é ? X
N° do standard (ou procedimento) : Ultima preventiva realizada em: Se SIM, quais: Pingas MF
N*® da gama:
SIM NAO NA.
SiM_ | MAD | M SIM | NAO | M Existe um modo degradado?
|As PR estdo disponiveis? A esia disponivel? X Fm utilizado?
As PR esido conformes ? X A documentagio estd conforme? % E necessdrio criar um?
4. CAUSAS POSSIVEIS
|5 PORQUES OCORRENCIA
Sintoma Porgué N°1 T Porgué N°2 J Porqué N°3 | Porqué N°4 T Porgué N°5

T " : T

i !

i !

| 1

[ 3 Cavsa sinda nto ! . [ i
Bioqueio do Sistema de —__— /| falta realizar ensaios com o PC Causa N3o Re| !
5 s -
Camaras =] retirado Orgdo Nio controlade Preventivamente

Rede de dados das Camaras NOK | Interrupg3o da comunicagdo com as Cimaras

Conexbes of concentrador das

Cabos Ethernet of sujidade + 1

Cimaras N5o Conforme patilha pa
1 Ocomréncia do Género / Auséncia de
Retex
|
|5 FORGQUES TEMPO DE INTERVENCAO f : ! :
Sintoma H Porqué N°1 Porqué N°2 Porgué N°3 j Porqué N°4 H Porgué N°5
j : _ _
Apés substituigio do PC Linux e do = | . (M0s e o e
PC QNX o banco ficava com o
defeifo "Erro Prato fora de limite™ PC Linux NOK Hardware Disco Rigido 2 sectores danificados Pancada / Interrupgo eléctrica / fadiga
(a0 passar as carrinhas).
o Possivel inerrupgo durante a Conexdes cf concentrador das | Conectores RM5 o/ sujidade + 1 patilha
Falha processamento de calibragio jtinies P s p
ali G5 ensaios 1
Pr |durante o FdS | ! N
. i !
5 PORQUES DE NAO DETECAD (o que falhou?) i ! i !
Porgue ndo foi detetado antes? Porgué N°1 ! Porqué N°2 ! Porqué N°3 | Porqué N°4 ! Porgué N°5
T T I T
i ‘ | i
i ‘ 1 i
1 ! i !
! ! i !
! ! ! i !
1 | I H |
5. MEDIDAS CONSERVATORIAS
@ Para evitar que a avaria se repita @ Para reduzir o tempo de intervengio
1) Acgoes temporarias: Piloto | Prazo_|1) ACGORS tlemporarias: Filoto | Prazo
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8.8. Anexo XII — RIP do Robot R1 de Mastico/Gurit nos vidros

Relatério de Incidente de Produgdo - Robot aplicagdo gurit vidros (DIVERSAS incidéncias de avaria da Pistola)

1.0Q0QcCC
Probismal Robot aplicagio gurit - Avaria da Pistola por:
Atallen| MONTAGEM Turnof - [Noma Antonio J. Parsira
Linha| MV_A10 Hora Inlclo avarial - 2 zsinatura
N* da Pl ou CRSF| N° OT COMPASH - Data 1401204
Dty SET2013 a JAN/2014 Tempo de paragem Instalacsol - Hora chamada UTC: Tempo o6 reacgio.
[Trajectona ou posigio robot
Ciclo ou stapa grafost sutomato:
Misn=agem o8 amo [FMA. IHM, ) -
Entado do melo, N° de PSE, . ©
Elemento am defelto:
2. 0S FACTOS
Cronologia dos acontecimentos Fotos I Esquemas
10| 23%.03:201 10:50:01% T OR ERTES [LTIDET|
Fiokot s splicsr naskiqu: 130 recomece o parabriza ¢ 3plics Rastique 10
widro AR quefica per baico do parabrizaz
235.09.201 15:25:45 HELDER CAMPOS [0541255)
Fietkar robok en nanusl pam 1eponsn ¢ clectir reset.
Linpar macuese de ceniragom & efochuat reset.
[#cemg dareaok,nfa nentuma anenala ie
cquipamento]
(Em andlize)
£0 27,09 EOIE 13:40002 T OF ERIT £ (LTDET]
Fiskot nie fusciora nie lac @ aplisagie e mestqes nee vidree
270 D0AE B2 0 ST WIDEIELA, [T )
Eabtitaigle dupistels di sphergio da Gurk,
Ajicka eunees do doragSe shartars o pickels,
30( 26.09 2017 22:3%37 FILPE LOPES |ULCSEET)
mea 1 [rabot oo fur
21.09.2013 00:54:07 RUICABRAL 125332) Tel +3H232613311 1517
Riobat Gurk 2 Falbar aberiura da piztels quands sfechizvn oz wdro:
lateriz - Adinar sanger da pistal - NOK; substitir caba de |
gagio 30 zensan - MOK presarsn e sibstitui sensor - 0K,
60 04.90.2013 1€:00:14 AUl CAERAL [U123952) Tel + 351232619315 1315
Fuga ce guik comrobot em repous o - Desmontar pistola & ofisaraguha
10 0T10.2005 03:42:37WTOR ERTES (U1115T)
Pistola db 1obot de aplicagio de nastique nos vidros nio veds o mazticue
[t cenpie 3 defar masiquel
02005 181842 MURD ALRWED A [I541250) Avaria Pistola

Alinagio di pistoh, sem suresse. Substibigdo oo pistola.

E20L20IE O 2307 JOEE MELD [ LS4 THET)
rebot deaplicagne de quiknes ridres, 20 passy de amckle par ouire
<rkr o defers

22,90, 2010 01:55:54 HELDER, CAMPOE [ 41235)

k'
Solidificacdo
Aj D g an i lugis - . - N
LA g T G S Colisbes M3 Reparacio Gurit (Temp.

Fistols catave con Falga,

ok ituisfs dafriz aafier cancar,
(Intsrvangle e amzants re firal ds produgls)

22,40, 201% 2L 02 PEORD SILWA [LI1S1AES]

Falba ra sbarur da pickala onfo fo 2 maclicagem "

R bt - LR SR

25902003 00: 0395 MUKO ALMEDS, |LE321230) N .

abstituigio do senzor da pizok. PRs Competencias
00:1000| 07.01.2014 03:20:17 ANTONIO ALKEIDA [CADERITal +S5R52613515 1315

Sabatilui sencer dapistala- ndherou - prover aubstituigio da pisteh
[rdie Fai zubstiend du paands prejudicar Produgia)

00:15.00| 07.01.2014 03:43:35 WTOR BRTES (UIID1ET)

Exts constantzmentea bloquear quarda splica mastique (£ preciza tearmar
@ robck senpre que este aplica mastique tun vido]

07.01.2004 10 1:45 CARLOS MARGUES [U348075)
Sabetituigie dapistels

Tempo de diagndstico - Tempo de resolugdo -
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|
1
f Porgué N°2
i
i

3. STANDARD
siM | WAn | W s | Wio | WA T
1. Existe um standard {ou procedimento) de dépannad 3 2. Existe uma gama de preventiva? x 3. Existem instalagdes similares?
Se SIM. foi aplicado? Se 5IM, a gama & adaprada? X
N*® do standard (ou procedimento) - Uitima preventiva realizada em: Se 5M, guais:
N* da gama:
1M e HA
S1M | WRO | MA S| WiO | NA Existe um modo degradado? X
As PR estdo dispeniveis? L A di ¢do esta disponivel? L Foi utilizado? X
As PR estdo conformes ? L3 A documentagdo estd conforme? L3 E necessario criar um?
4. CAUSAS POSSIVEIS
5 PORGUES OCORRENCIA
Sinroma T Porqué N°*1 ! Porgué N°2 ! Porgué N°3 T Paorqué N°4 T Porqué N°5
t+ t+ t+ t t
i i
1
i
i i i
Sintoma f Porgué N°1 Porgué N2 f Porqué N°3 i Porgué N°4 i Porgué N°5
i i i
.
3
. i .
I | |
. I I
[ | | |
5 PORGUES DE NAO DETEGAQ fo gue falhou?) H : :
Sintoma i Porgué N°1 1 Porgué N3 i Porgué N°4 i Porqué N°5
L i | i
| |

5. MEDIDAS CONSERVATORIAS

@ Para evitar que a avaria se repita

@ Para reduzir o tempo de intervengio

1) Acgdes temporarias: Piloto Prazs |1} Acgies temporarias: Floto Prazo
2] Acgoes permanentes: Plloto Praze  |2) Acgoes permanentes: Flicio Prazo
ACESS0 AQ DOCUMENTO : PC INFO -
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8.9. Anexo XIII - RIQ da Maquina de Enchimento de 6leo TR

Relatério de Incidente de Qualidade - Maquina Enchimento TR - Linha
1.Q0004acC
Problema| Enchimento NOK - (Volume Baixa) Elaborado por:
Asliar MONTAGEM Turng Home UTCIAFMM
Linhal Hora Iniclo avara| 07:00 assinatura A..J. Paraira
N° ds Pl ou CRSF N° OT COMPAS) Data 151112013
Datal 11+18/112013 Tempo o8 paragsm squipamento o'
2. 0S8 FACTOS
[ ia dos imentos Fotos | Esquemas
1300 —| Ciclos NOK ¢/ Dose 3 - (ESP 8.1 Cx Manual)
11112013
& - Veiculos com volume NOK
1430
1400
L3 —cze Aglicsds
=fl= Nomirsl
1300 = [-] [-] a i Ant.
== LimSup Ant
g LimInt Actu
11230
184172013 == LimSup Actual
— 1200
07:11 DNEY NOK -= 1217mL (1236) -18mL
07-20 DN5Y MOK -= 1208mL (1236) -27mL
1130
0725 DN5Y MNOK -= 1212mL (1238) -24mL
07:40 DN5YH MNOK -= 1268mL (1208) -28mL
1100
07-45 DM5H MOK -= 1276mL (1208) -23mL Ciclo 3 cicia 3 Cicio 3 Cido 3
07:50 DMEH MNOK -= 1276mL (1208) -22mL "
1330 —| Ciclos NOK ¢/ Dose 5 - (ABS 8.1 + ESP 8.1 Cx Auto.) I
07:54 DNSH MNOK -= 1212mL (1238) -24mL
08:04 DNEY NOK -> 1213mL (1236) -23mL 200
08:08 DNEY MOK -= 1216mL (1236) -21mL
08:45 DNSYH MNOK -= 1278mL (1208) -22mL 130
08:22 DNSYH MNOK - 1213mL (1236) -23mL
08-31 DM5H MOK -= 1213mL (1236) -23mL 1300
- Apicacs
1230 i
i Limint At
1200 == limsup ant
i Limint Aictunl
. == Limsup Actual
1100
w30
1000
Ciclo 3 Ciclo 3 Ciclo 3 Giclo 3 Ciclo 3 Ciclo 3 Cido3 Cicio 3
3. CAUSAS POSSIVEIS
Aplicar os 5 porgués
Sintoma Porgué N°1 Porgué N°2 Porgué N°3 Porgué N°4 Porgué N°5
Volume NOK ! 1 ] !
i i i i
: Volume s baixo da tolerincia definida (-20mL} | Contragdc dos materiais I—l
Enchimento do Circuito TR - NOK Press3o Ench oK == Trerena e enres 1 i da nave durante o Fas|
i Anomalis Azraeti ‘—BETEE;_:___.; imarizagio e dos _ H
1 H i Tempo de amenque da climedzagso §
T T 1 néo & suficiente pare uniformizagso |
1 1
1 |
Problemas de qualideds no sistems ] 1
ravagem H
Porgué da io da 1
wlerdncia do volume de Do & Risco de Pedsl “fundo” i
i Falhas processo i
1
Com base em ensaios realizados + '
aplicagio da rolerdncia validada para 1
Porqué da definigio de tolerincia vigiléncia da méguina i
inferior de 20mL 1
@ MEDIDAS CORRECTIVAS
® Para evitar que a avaria se repi | @ Para reduzir o tempo de intervengao
1) Acgbes temporarias: Piloto o |1) Acgbes temporarias: Pilota
Amangue da dlimatizagio 4h mais cedo
assegurar standard de minima na nave gurante o FdS (7°C)
I
Filote Prazo |2) Acgdes permanentes: Pilota Prazo

Instalagéc de sistem: quecimentc do Slec no depdsito de aplicagic
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Relatério de Incidente de Producado (Fiabilidade) 2/2

6. DESENVOLVIMENTO DO PLANO DE ACGAD CORREGCTIVO

N® | Causa Acgido Piloto Prazo Data realizagdo

1 1 Medids conservatdris - Amangue da climatizagic 4h mais cedo R. Duarts 547 18/nov
Medida conservaténia: assegurar standard de temperatura minima na nave durante o " -

2 1 ~ R. Bizarro 547 =48 - ... Gontinua
FdS (7°C)

3 2 C.:}m.:} ?.mnuala de enchimento & por volume, questionar qual a tolerdncia méaxima T. Almeida 548 547
admissivel no processo

4 2 QuEs.ti:}nsr outros centros, Ex. Trns\:s {Qua?l 8 tol de volume utili.zs::lls e dimstizss_:é‘a T. Almeida 549 548
ambients - problemas de enchiments devido a temperaturas baixas)

5 1 Reocclher dados de enchimento de Junhe e Julho depois da mudanca do fluide A. .l Pereira 548 28/nov

6 " rQuEsti:}n:ar .:C‘r:ms.u)lc sobre 8 tolerancia adoptads e influencia ds temperaturs T. Almeida 549 Sidez
{Sochaux clima frio)
P— " . P . o

7 2 Questionar metier scbre as janelas de tolerdncia serem diferentes nos centros PSA T. Almeida 540.> S04/2014 —
na Eurcpa

8 2 Questionar métier centrsl sobre o impacto relstivo & mudanga do formecedor de dleo T. Aimeida 549 T0/dez

] 2 Analisar pertinéncia da oriagio de novo ciclo (37 dose) para DaD ¢ ox Manual T. Almeida 550 11/dez

10 2 Ensaic de aumente do tempe de enchimento em 10 A. .. Pereira 548 2%/nov

11 2 Enssio de aqueciments do depdsito de aplicagio A. J. Poreira 548 29/ nov

12 2 Ensaioc de aguecimentc do depdsito de aplicacio num amangue A. J. Poreira 549 Tidez

13 1+2 Redifinir Mominais das doses com base nas smostragens dos diferentes periodos A . Pere{ra +T 552 154an

Almeida

14 1 Instalagdo de sistema de aguecimento do élec no depésite de aplicacio A. J. Pereira 502/2074-= 507/2074 Bimar

15 3 Criagdo de nova dose para os veiculos (DaD Cx. Msnual) T. Almeida 552.» 505/2074 12/fev

16 3 Alterar programas dispeniveis M52 p/ B2 P. Lopes 5042014 1/few

7

18

13

20

27

7. MEDIGAO DOS RESULTADOS {"BATONNAGE")

CICLO & - Enploragho de resultades CICLO & - Teste ¢/ Aquedmento
[22ZH30 &3 1ZHDO - 25/11 + 0112 + 02/12)

II_! il Wl HEE e || 4L o
LN ...II_I. | - ‘ I '. " " [ 1] e e R Li("'-' .._.]LI[
ailuudl’ }

(R AL LU T e e LI

8. STANDARDIZAGAQ 9. GENERALIZAGAO / CAPITALIZAGAO
Standards amliorés ou nouveaux standards créés? I:l Dans d'autres services de I'UR
[ ]pansrum
I:l Dans des URJ F5 du centre
I:ll)ans les autres UR ...... du groupe
Qu'avons-nous appris de ce probléma? I:l Dans le reste du groupe
E DUT [Opcloran) DUR FLOTO
Dm0
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8.10. Anexo XIV - RIS da Queda do Manipulador de Apertos GAV1

Relatério de Incidente de Seguranca - Manipulador de Aperto - GAV01
1.QQ0QQC
Problema| Manip Aperto GAVO01 (Descida do Equilibrador) Elaborado por:
Atsiler| MONTAGEM Tumo H Nome UTCIAFMM
Unha| MV-M Hora Inicio avaria) 18:00 Assinatura A J. Persira
N° ge Pi ou CRSF| N°OT COMPAS| 712162285 Data 171042014
Datal 1210212014 Tempo de parager 15"
2. OS FACTOS
Cronologia dos acontecimentos ] Fotos / Esquemas

18:00 Alerta Monitor (O Operador 3o deslocar o Manipulador para realizar o aperto este descaiu)
Constatagdo pelo MSTG de que o Equilibrador estaria "sem forga”
Verificar viabilidade de regulagdo - NOK
Providenciar Equilibrador de reserva na Oficna FER
Inciar desmontagem
Proceder 3 sua substituicio
18:15 Regular-> OK

ARVAL - LCSS (52-57Kg)
-> Equivalentes:
- TECNA - 9367 (45-55kG)

- CariStahl - 7241080004 - (45-

T_ diagnéstico : Tempo de resolu¢o :
3. CAUSAS POSSIVEIS
Aplicar os § porqués
Sincoma Porgué N°1 Porgué N°2 Porqué N°3 Porque N4 Forqué N°5

Fadga
Destidado
(AVARLA)
Mola Interior Parvda
5
2
G = | o )
(DESCAMENTO) Equitibrador

Manipuiag3o / Movimemo Destranca o biogualo o9 Seguranga

[4. MEDIDAS CORRECTIVAS

@ Para evitar que a avaria e repita | @ Para reduzir o tempo de intervengio

Iliﬂﬁaes hmEm'rils: Piloto Frazo ‘IMEN sbemEréias: Pllote Praze

|5 permanentes: Pilots Praze |2) Acgoes Plicte. Fraze
Substituicio do equilibrador
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Relatdrio de Incidente de Producao (Fiabilidade) 2/2

6. DESENVOLVIMENTO DO FLANO DE ACCAO CORRECTIVO
N° | Causa Acgdo Piloto Prazo Data realizagio
1 1 Substituicdo do Equilibrador B. Videira imediate imediato
2 2 Avaliar pertinéncia em instalar outro tipo de Equilibrador A. J. Pereira 510 24/fevi14
Confirmar o cumprimento da Checkist de tomada de posto e se amesma & . ‘
3 2 conforme e validada pela UTC R. Batista 509 27/fevi14
4 2 Substituir o fipo de Equilibrador A. J. Pereira <18
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
7. MEDICAQ DOS RESULTADOS ("BATONNAGE")
8. STANDARDIZACAO 9. GENERALIZACAO / CAPITALIZACAO
Standards amiiorés ou nouveaux standards créés? I:Inans d'autres services de I'UR

[ ]pansrur

[ ]pans des UR/Fs du centre

I:IDans les autres UR ...... du groupe

Qu'avons-nous appris de ce probléme? :Inans le reste du groupe

DUT (Opcional) DUR FILOTO

Data:
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8.11. Anexo XV - Criacao de artigos

CP

CPMS | CRIACAO DE ARTIGOS NO ARMAZEM MHF

USD INTERKD

N° CRIAGAD

1

Cadigo de Artigo

Raterdnaly
FRCHABTIE
intsrna

Codifioagso
MASEC

Yicta: ceverd prevelscs @ codficacio BABLC oloa

|Descrigdo do artigo

Buls de salha de franlagdo

Criagio

Activagio

Alteragio

I

Anulagio

.;[ .‘u—.no directamente igado & produglo
I:[ﬁmuedorm* prazo de entrega longo | Incerio
I:[Dnt mizaclo econamica das quanSdades de encomenda

linformagdo complementar do artigo:

Fefarénola fornaoedor :

45483104
Maros :
| DISGAPRE |
Clacce arfigo :
|PHC |
Cutrac Informagdes :
Flano: GTO1S7E33T [ ]
-
Cr\ersua SEI
Deshluggenjence),
Mg e e
Licencal e whosod -
MHF
[Método O34

Probatdicmds ocomincl (O

Grau s e (5]

P sproviscramants (4]

Conciusio: O5A = [OrEaA)

Parametros de aprovisionamento :

Frogo Dissoonto:

Prazo de snirega (Pa) : CONGUTD Maco (T :

|

-
Parimetroc de aproviclonamando -

alftook maxima | REE) :

1 S

Porbe a8 snocmesnds (FEN) - PN =CxPus 55

Etook ceguranga {35] : BS=Cx s

et - Pracen paricd e

Dacdos Tictema 433 : o

D8 {Ousr disponvel] = Cushoeds sook & Duaniceds
f srcomendede + O mnideds ess e

T L ——) |

o aons |l\.'l.|5"-|'l."l-d\'.|5\'.' = OLE - 005
&

~

Ello Lopec 1TH221S

Fornsgsdor
Pringlipal Asrmatiea 1 Ansmativa 2
N Encomenda:
l:-:ula‘\om::edot -:odg:ﬁu:edor: Codigo fomecedor :
Prescritor Responsave Comprador
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8.12. Anexo XVI - Actividades Extra

Além de todos os objectivos previstos e o acompanhamento feito a varias situacoes
imprevistas sucedentes da laboragdo na PSA-CPMG, foi também requerida alguma ajuda de
“mao-de-obra” bem como acompanhamento de algumas situacdes ja fora do ambito do

sector Montagem onde fui integrado.

Deste modo, sdo apresentados alguns trabalhos ditos “extra” por ja ndo se encontrarem
envolvidos com o sector Montagem, mas procedidos por técnicos de manutengdo

responsaveis pelos outros sectores sendo assim de um caracter mais “geral”.

e Parametrizacdo dos Climatizadores das Naves — Geral do CPMG

Nos dias de hoje é necessaria uma climatizacdo nos ambientes fechados para o bem-estar de
todas as pessoas que se encontrem num local para que se reunam todas as condigoes

necessarias a proporcionar o melhor bem-estar possivel as pessoas que nele coabitam.

O CPMG é também possuidor de equipamentos AVAC (9 unidades) para niveis industriais.
Estes sdo designados por “Climatizadores” ou “Termo Blocos” (Fig. 115). O seu
funcionamento é sob o principio injeccdo de ar nas condutas recolhido do interior da Nave
criando um efeito de circulagdo de ar ou recorrendo ao ar exterior criando uma renovagéo

deste.

Figura 115 — Exemplo do Termo Bloco da “Praia da Logistica”
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O ar ao entrar no Termo Bloco é forgado a atravessar por uma “rede” de bolsas de filamentos
com o objectivo de efectuar uma filtragem do ar. O aquecimento do ar injectado é feito pela
queima de gas sob efeito de “macarico” dentro de uma sec¢ao do Termo Bloco devidamente
protegida para o efeito. Relativamente a humidificagdo e consequente arrefecimento, é
efectuado por um sistema de grelhas que o ar atravessa no fim do Termo Bloco onde € liberta
agua sob pressao criando efeito de pulverizacao para que o ar ao atravessar as grelhas “leve”

particulas de agua. A agua ¢ recirculada de um “tanque” do Termo Bloco.

Estes equipamentos sdo totalmente autonomos sendo possuidores de controladores PID de

temperatura, bem de temporizadores programaveis no quadro eléctrico.

Sendo que todos os climatizadores sdo independentes entre si. Assim surgiu uma campanha
para configurar todas as parametrizagfes dos controladores dos Termo Blocos. Estes tém
que ser parametrizados segundo o documento “Standard para climatiza¢do das Naves” [19].
Sob o documento foi criada uma tabela apresentada na “Figura 116, apresentadas todas as

modificacdes e notas referentes a cada climatizador.

Ferragem Montagem Logistica
s 3 = - & o - = ) S .
bl 5 = - i S w - < 2 53
H o o o
g g Ea | % 3 E g% g3 £ g
g2 E G Ea La £ aq S g s 2 S 2 £ 3
s 2 g o 2 m S o S = 4 = = 23 ==
g = 5 B 5= G = 5= - =] B 3 T g
= = £ ® =5 = - E = £ T £ 5 ©
E 3 S £ c = s E S s T ©
£ = c = = © 2 c =
£ & ] s 5 S (S o £ oy S ™
o E & < < < @ LS % 2 2 &
& o oh <+ h @ &
I - Ar da rua (%) 25 100 75 25 25 25 25 25
mesistes - Ar da nave (%) 75 0 25 75 75 75 75 75 75
Termostato de Seguranca (2C) 80 80 80 80 80 80 80 80
Botoneira de Func. da Humidificagdo (Verdo/Inver.) Inverno Inverno Inverno Inverno Inverno Inverno Inverno Inverno
Botoneira da bomba de dgua (Man./Auto.) Automatico | Automatico [ Automatico | Automatico | Automatico | Automatico | Automatico [ Automatico
Nota: Agua no desumidificador (Sim/N&o) Nio N3o N3o N3o N3o N3o Nio N3o p
Térmico da bomba de humidificagdo (ON/OFF) OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF @
10seg. 10seg. 10seg. 10seg. 10seg. 10seg. 30seg. 10seg. E.
Arrancue imento (seg) seg. seg. seE. seg. seg. seg. seg. seg.
Srrangue - Tempo do Queimador (min] 1:15min 1:30min 1:15min 1:30min 1:30min 1:15min 1:30min 1:15min
Margem de intervalo de ligag3o do condicionador (2C) 158C +1¢° 15eC 12 15°C +12 158C +1° 152¢C +1° 158C +1¢ 152C +1¢2 152C +182
Reléei - Liga (dia/h) Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h | Seg./06:30h
——— S&b./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h | Sab./7:00h
15/Dia/1 15/Dia/1 15/Diaf1 15/Dia/1 15/Dia/1 15/Dia/1 15/Dia/1 15/Dia/1
7/ Noite/1 7/Noitef1 7/Noitef1 7/Noitef1 7/Noitef1 7/Noite/1 7/ Noitef1 7/Noitef1
28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 | 28/Noite/2 S
Temperatura _ N N N N N _ N
24/Diaf2 24/Diaf2 24/Diaf2 24/Dia/2 24/Dia/f2 24/Diaf2 24/Diaf2 24/Dia/2
15/Diaf2 15/Diaf2 15/Diaf2 15/Dia/2 15/Dia/f2 15/Diaf2 15/Dia/2 15/Dia/2
ima (eC/dia-noite/Ne prog ) 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2 7/Noite/2

*MNota: Abrir cadeado "BD11" dentro do quadro Eléctrico.

Figura 116 - Parametriza¢do dos Termo Blocos de ar das Naves.

Esta campanha decorreu no ambito das Naves de todos os sectores da fabrica.
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Foi verificada a inexisténcia da presenca de agua, sendo periodo de Inverno ndo era
necessaria, e efectuada uma limpeza interna geral no interior dos sectores que constituem o

climatizador por um membro da empresa de limpeza.

Foi controlada a temperatura maxima admissivel do termostato de seguranca (80°C) dentro

da cabina de queima, que corta o gas através de um relé térmico caso esta seja excedida.

Programou-se também o reldgio de inicio/fim de ciclo de ligacdo dos Termo Blocos sendo
estes sempre ligados independentemente da temperatura. Este foi programado para 1:30

horas antes do arranque normal (as 7 horas) de segunda-feira, e desligar as 7 horas de sabado.

E controlada a temperatura interna da Nave (diurna e nocturna) para se dar arranque do
Termo Bloco. A temperatura média da nave pretende-se que seja nos 15°C com tolerancia
de 1°C acima e abaixo dos 15°C de termostato. O controlador fara dar inicio a climatizacéo
em horério diurno quando a temperatura interna da nave baixar dos 15°C e de noite quando
baixar do 7°C. [17]

Foi também controlado um relégio que funciona como delay de dez segundos para atrasar a
ignicdo de chama apos ligada a ventilagdo. Deste modo € feito um varrimento do gés pela
ventilacdo antes de se dar a ignicdo de chama para precaver de uma explosdo de gas. E
accionado um controlador responsavel pela libertacdo de gas e ignicdo de chama durante

1:10 minutos.

e Criacdo de pontos de soldadura por Robot ABB nos aros das portas

laterais de correr (PLC) — Sector Ferragem

A tecnologia robotica tem vindo a ser cada vez mais aprimorada dentro do CPMG. Esta visa
uma maior qualidade bem como rapidez que é o que se ambiciona nos dias de hoje nas

industrias.

Na Ferragem € sector onde se procede a soldagem das chaparias dando-lhes a forma de um
chassis. Esta juncédo é exercida por PSEs através da fundi¢do entre as chapas. Estes pontos
de solda poderdo ser feitos através de “pingas” manuais ou através de bragos roboticos
(ABB).

Pagina 182 — Mestrado em Controlo e Electronica Industrial



Manutengéo e Controlo de Equipamentos na Industria Automével

As pincas sdo usadas para a aplicacdo de pontos em pequenas constituicdes como as laterais,
cap0, fundo, etc., enquanto os robots sdo responsaveis pelos pontos de solda da montagem

de todos os “compostos” do chassis e acrescentando alguns pontos aos dados pelas pingas.

O processo de montagem consiste numa linha possuidora de um transportador que efectua
paragens nos Varios postos de montagem do chassis. Esta passa entdo pelo posto dos Robots
(resguardada) munida de trés Robots (dois de aplicacdo de solda nas laterais (Robots “R1”

e “R2”, e um de solda na parte traseira do veiculo (Robot “R3”).

Os robots sd@o contudo bragos robéticos munidos por uma pinca que é responsavel pela

aplicacdo do ponto.

No ambito da necessidade da melhoria na quantidade de pontos de solda dados pelo robot
(por uma alteracdo ao projecto relativo aos pontos de solda do veiculo “Berlingo”), foi-me
pedido para acompanhar todo o processo, verificando a aplicagéo dos pontos enunciando os
locais projectados e a qualidade dos mesmos. Este processo levou-me a ampliar o leque de

conhecimentos na area da robotica.

Os pontos a acrescentar (Fig. 117) sdo para proporcionar um maior reforco a uma fragilidade
detectada pelos técnicos da qualidade na estrutura do chassis no aro das portas laterais de
correr (PLC).
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Figura 117 - Modificacéo dos pontos de solda nas portas PLC.

A programacéo dos robots consiste na manobra manual destes colocando-os em posigdes
estratégicas de forma a proporcionar um ponto “bem feito” e efectuando também varias
posicdes a fim de este realizar os movimentos de manobra do brago para evitar embates na

chaparia. A passagem por cada um destes pontos é assim gravada em memoria do respectivo
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programa de soldadura do robot guardando assim a posicdo dos seis eixos constituintes do

robot para a realizacdo dos movimentos.

Além dos pontos dos movimentos, sdo também guardados os locais onde ¢ “aberta/fechada”
a pinca do robot. Assim aquando da realizacdo da soldadura em modo automatico, este

consiste na execucdo da sequéncia dos pontos (Fig. 118).

Figura 118 — Aplicagdo de um ponto de solda no aro da porta PLC esquerda.

A linguagem de programac&o do robot é propria da ABB, consistindo assim em dar inicio as
variaveis e criacdo assim de um ciclo repetitivo. O ciclo é assim composto pelos movimentos
e respectivas coordenadas dos eixos (“Movel”’), e a aplicacdo dos pontos de solda

(“SpotLi”), como por exemplo:

“PROC R_TRABAJO71()

ITRAYECTORIA TRABAJO

ILogica 08/04/03

RPuntero\strRutina;:="R_TRABAJO71";

RlnicioTrabajo nVelocidad,;

RinicioCiclo 0," ";

RinicioCiclo 1,"Term. Trav. AV e Interm";

Reset do FUERA_TRANL;

ClkReset clockl;

ClkStart clockl;

MoveJ p_reposo,v2000,fine,t_pinzal;

REntZonaColision 2,p_reposo,v2000,fine,t_pinzal,wobjo;

Movel [[1175.56,-1855.63,1986.62],[0.398082,0.103616,-0.712438,0.568517],[-1,-
1,1,0],[100,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09]],v1000,2200,t pinzal\WObj:=wohj50;

Movel p2,v2000,z80,t_pinzal\WObj:=wobj50;
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SpotLi j51593,v2000,gun1,B51593,t_pinzal\Wobjet:=wobj50;
Movel p4,v2000,z10,t_pinzal\WObj:=wobj50;

2

Note-se que a transicdo entre accdes (movimento do transportador, seguranca, etc), sao

controladas por automatos que fazem a gestdo de todo o processo no posto.

e Criacdo da ilha Robotica de Soldadura do Tejadilho no Chassis — Sector

Ferragem

Sendo a Campanha da deslocacgdo as instalacdes de Aulnay, Franca abrangente de todos os
sectores, este sector também pode adquirir assim equipamentos necessarios, sendo assim

adquiridos dois robots ABB com intuito de se procedendo a sua recuperacdo no CPMG.

O Planning visado para estes robots é a criacdo de uma nova ilha onde se fara a soldadura
automatica dos tejadilhos. Neste espaco anteriormente eram feitos retoques de soldaduras
manualmente pelos operadores de linha. Este processo era de responsabilidade dos operéarios
onde laboravam sobre umas plataformas (para adquirir altura do chassis) e procediam a
aplicacdo de pontos de solda com as pincas manuais. A aplicacdo do tejadilho era feita com

auxilio a um guincho eléctrico fixando-se com uma magueta a chaparia do tejadilho.

Toda a instalacdo foi albergada por empresas externas exercendo os seus servigos. Estas

realizaram toda a instalagdo das infra-estruturas e a instalagdo dos automatismos necessarios.

Esta instalacdo prende-se assim com a instituicdo dos robots para o processo e ainda um
manipulador responsavel pelo transporte do tejadilho até a linha de producéo indo este

recolher o tejadilho a palete e coloca-o por cima do chassis ajustando-0 ao mesmo.

Aguando desta instalagdo foi necessario gerir e adquirir conhecimentos de como € que as
estruturas estao dispostas e perceber como todo o processo que as empresas instituiram no
local foi feito. Além disso € também necessario 0 acompanhamento devido a necessidade
constante dos operarios da obra para precaver as solicitacbes dos mesmos para resposta a
questdes e também garantir que os operarios efectuam a instalacdo como se haveria

projectado.
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Para esta obra foi assim realizada uma projeccédo antecipada realizando um estudo de como
todo o processo de soldadura iria decorrer. Esta projec¢do requerida a uma outra empresa
responsavel por estes projectos animados em forma de video. Para a criacdo deste projecto
foi necesséria para a realizagcdo do caderno de encargos (CdE) a entregar as empresas que
ficaram ao encargo da obra descrevendo assim todo o processo que se pretende.

Toda esta obra foi feita nos fins-de-semana (tempos de paragem laboral) ao longo de trés

meses (de Janeiro a Marco).

Posteriormente a instalacdo da obra, procedeu-se a programacao dos pontos de soldadura
necessarios a fixacdo do tejadilho, pelo mesmo processo descrito anteriormente (do robot) e
programagao do projecto do manipulador dos tejadilhos. Visto que estes robots necessitam
de uma programacdo para a correlacdo de todos os motores e respectivos autdmatos e
variadores destes (programacao base), foi necessario a ajuda técnica de um responsavel da
ABB para o trabalho. Posto isto o processo de soldadura do tejadilho ficou operacional (Fig.
119).

Figura 119 — Processo de aplicacdo do tejadilho em producéo.
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